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Seguranca

IDENTIFIQUE
INFORMACOES
DE SEGURANCA

Os simbolos mostrados nesta segéo séo usados para
identificar possiveis riscos. Quando ver um simbolo de
segurancga neste manual ou em sua maquina, entenda
o potencial de lesdo pessoal e siga as instrugdes
relacionadas para evitar o risco.

SIGA AS INSTRUCOES
DE SEGURANCA

Leia atentamente todas as mensagens de seguranca
neste manual e as etiquetas de seguranga em sua
maquina.

= Mantenha as etiquetas de seguranga em sua
magquina em boas condigdes. Substitua etiquetas
ausentes ou danificadas imediatamente.

= Aprenda a operar a maquina e a usar os controles
adequadamente. Nao deixe ninguém opera-la sem
instrugdes.

= Mantenha a maquina em condigdes de trabalho

adequadas. Modificagbes nao autorizadas podem
afetar a seguranga e a vida util da maquina.

PERIGO ADVERTENCIA CUIDADO

A Hypertherm utiliza as diretrizes do Instituto Americano
de Normas Nacionais para indicar simbolos e palavras

nos avisos de seguranga. A palavra de aviso PERIGO ou

ADVERTENCIA ¢é usada com um simbolo de seguranga.

PERIGO identifica os riscos mais graves.

* As etiquetas de seguranga PERIGO
e ADVERTENCIA estéo localizadas na maquina,
perto dos riscos especificos.

= As mensagens de seguranga PERIGO precedem
instrugdes relacionadas neste manual que podem
resultar em lesdo ou morte se ndo forem seguidas
corretamente.

* As mensagens de seguranga ADVERTENCIA
precedem instrugbes relacionadas neste manual
que podem resultar em lesdo ou morte se néo forem
seguidas corretamente.

= As mensagens de seguranga CUIDADO precedem
instrugdes relacionadas neste manual que podem
resultar em lesdes menores ou danos ao equipamento
se ndo forem seguidas corretamente.
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RISCOS ELETRICOS

= Somente uma equipe treinada e autorizada pode abrir  * Se o equipamento precisar de alimentagdo quando
este equipamento. a protecgao estiver aberta para manutengéo, podera
haver riscos de explosdo em arco elétrico. Siga
TODAS as exigéncias locais (NFPA 70E nos EUA)
relacionadas a praticas de trabalho seguro e a
equipamento de protegdo pessoal ao realizar
manutencdo em equipamento energizado.

= Se o equipamento ficar permanentemente conectado,
desligue e trave-o ou coloque uma etiqueta antes que
a protegao seja aberta.

= Se o equipamento receber alimentagéo por um cabo,

desconecte a unidade antes de abrir a protegéo. o
= A protegao deve estar fechada e a continuidade

adequada de aterramento da protegdo deve ser
verificada antes de operar o equipamento apos

- Aguarde cinco minutos apds a interrupgao da - movimentagéo, abertura ou manutencao.
alimentagao antes de entrar no compartimento a fim

de permitir que a energia armazenada seja dissipada.

= Interruptores com trava ou tampas de tomada com
trava devem ser fornecidas por outros.

= Sempre siga essas instrugoes para desligar
a alimentagao antes de inspecionar ou trocar
os consumiveis da tocha..
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Tocar partes elétricas ligadas pode causar um choque
fatal ou uma queimadura grave.

= A operagéo do sistema a plasma completa um circuito
elétrico entre a tocha e a pega de trabalho. A pecga
de trabalho e qualquer coisa que a toque séo parte
do circuito elétrico.

= Nunca toque o corpo da tocha, a pecga de trabalho
nem a dgua em uma mesa de agua quando o sistema
a plasma estiver em funcionamento.

Prevencao contra choque elétrico

Todos os sistemas a plasma Hypertherm usam
alta tensio no processo de corte (200 a 400 VCC
sao comuns). Tome as seguintes precaucoes

ao operar esse sistema:

= Use luvas e botas protegidas por material isolante
e mantenha seu corpo e vestimentas secos.

= Nao pise, sente ou deite sobre — nem toque —

qualquer superficie Umida ao usar o sistema a plasma.

= Isole-se do trabalho e do solo usando tapetes ou
capas de isolamento secos que sejam grandes o
suficiente para evitar qualquer contato fisico com
o trabalho ou com o solo. Se precisar trabalhar em,
ou préximo a, uma area umida, tome cuidado extremo.

= Providencie um interruptor de desconexéo perto
da fonte de alimentagao com fusiveis de dimensdes
apropriadas. Esse interruptor permite que o operador
desligue a fonte de alimentagao rapidamente em uma
situagdo de emergéncia.

= Ao usar uma mesa de agua, certifique-se de que ela
esteja corretamente aterrada.

O CHOQUE ELETRICO PODE MATAR

Instale e aterre esse equipamento de acordo com
o manual de instrucdes e com as normas nacionais
e locais.

Verifique se ha danos ou rachaduras no revestimento
do cabo de alimentagéo de entrada frequentemente.
Substitua o cabo de alimentagio danificado
imediatamente. A fiacao desencapada pode
matar.

Inspecione e substitua cabos da tocha gastos
ou danificados.

N&o pegue a pega de trabalho, inclusive os residuos

de corte, enquanto estiver cortando. Deixe a pega

de trabalho no lugar ou sobre a bancada com o cabo
de trabalho conectado durante o processo de corte.

Antes de verificar, limpar ou trocar as pegas da tocha,
desconecte a alimentagéo principal ou desconecte
a fonte de alimentacgéo.

Nunca desvie nem ignore as travas de seguranga.

Antes de remover uma tampa de protecao do sistema
ou da fonte de alimentacao, desconecte a alimentacéo
elétrica de entrada. Aguarde 5 minutos apos
desconectar a alimentagéo principal para permitir que
os capacitores descarreguem.

Nunca opere o sistema a plasma a menos que as
tampas da fonte de alimentagéo estejam no lugar.
As conexdes expostas da fonte de alimentagéo
representam um risco elétrico grave.

Ao fazer conexdes de entrada, conecte um condutor
de aterramento adequado primeiro.

= Todo o sistema a plasma Hypertherm & projetado
para ser usado somente com tochas Hypertherm
especificas. Ndo substitua por outras tochas que
possam superaquecer e representar um risco

de seguranca.
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O CORTE PODE

Prevencao contra incéndio

Certifique-se de que a area seja segura antes de
fazer qualquer corte. Tenha um extintor de incéndio
por perto.

Remova todos os produtos inflamaveis em um raio
de 10 m da area de corte.

Extinga o metal quente ou deixe-o esfriar antes de
manipula-lo ou de permitir que ele entre em contato
com materiais combustiveis.

Nunca corte recipientes com materiais
potencialmente inflamaveis dentro — eles devem ser
esvaziados e adequadamente limpos antes.

Ventile ambientes potencialmente inflamaveis antes
do corte.

Ao cortar com oxigénio como gas de plasma,
€ necessario um sistema de ventilagdo de exaustao.

Prevencao contra explosdes

Nao use o sistema a plasma se houver possibilidade
de pd6 ou vapores explosivos estarem presentes.

Nao corte cilindros pressurizados, tubos ou qualquer
recipiente fechado.

Nao corte recipientes que tenham contido material
combustivel.

CAUSAR INCENDIO OU EXPLOSAO

ADVERTENCIA
Risco de exploséo
Argonio-hidrogénio e metano

O hidrogénio e o metano séo gases inflamaveis que
apresentam risco de explosdo. Mantenha cilindros

e mangueiras que contenham misturas de metano

ou hidrogénio longe de chamas. Mantenha as chamas
e fagulhas afastadas da tocha ao usar plasma de
metano ou argonio-hidrogénio.

ADVERTENCIA
Risco de exploséao
Corte subaquatico com gases
combustiveis

= Nao corte aluminio sob a agua ou com a agua em
contato com a parte inferior do aluminio.

O corte de aluminio sob a agua ou com agua em
contato com a parte inferior do aluminio pode resultar
em uma condigdo de explosdo que pode deflagrar
durante as operagdes de corte a plasma.

ADVERTENCIA
Detonagéo de hidrogénio
com corte de aluminio

= Nao corte sob a agua com gases combustiveis que
contenham hidrogénio.

= O corte sob a &gua com gases combustiveis que
contém hidrogénio pode resultar em uma condigéo
explosiva que pode deflagrar durante as operagdes
de corte a plasma.
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& OS VAPORES TOXICOS PODEM CAUSAR LESAO OU MORTE

O arco de plasma em si ¢ a fonte de calor usada para o O nivel da qualidade do ar em qualquer local de
corte. Consequentemente, embora o arco de plasma trabalho relevante depende de variaveis especificas
ndo tenha sido identificado como origem de vapores do local, como:

téxicos, o material sendo cortado pode ser uma fonte

de vapores ou gases toxicos que exaurem o oxigénio. = Especificacdo da mesa (Umida, seca, submersa).

_ . = Composigao do material, acabamento da superficie
Os vapores produzidos variam de acordo com o metal e composigao dos revestimentos.

cortado. Os metais que podem liberar vapores téxicos

) A = Volume do material removido.
incluem, entre outros, aco inoxidavel, ago-carbono,

zinco (galvanizado) e cobre. * Duragao do corte ou goivagem.

= Tamanho, volume do ar, ventilagao e filtragem
Em alguns casos, o metal pode ser revestido de uma da area de trabalho.
substancia que pode liberar vapores toxicos. Os » Equipamento de protecéo pessoal.

revestimentos toxicos incluem, entre outros, o chumbo
(em algumas tintas), o cadmio (em algumas tintas
e enchimentos) e o berilio.

= Numero de sistemas de solda e de corte
em operagao.
= Outros processos do local que possam produzir

Os gases produzidos pelo corte a plasma variam com vapores.

base no material a ser cortado e no método de corte, Se for necessario que o local de trabalho respeite

mas podem incluir o 0zdnio, os 6xidos de nitrogénio, normas nacionais ou locais, apenas o monitoramento

o cromo hexavalente, o hidrogénio e outras substancias ou os testes feitos no local podem determinar se o este
que contidas no material sendo cortado ou liberadas esta acima ou abaixo dos niveis permitidos. Para reduzir
por ele. o risco de exposigao a vapores:

E necessario tomar cuidado para minimizar a exposi¢do = Remova todos os revestimentos e solventes do metal
a vapores produzidos por processos industriais. antes do corte.

Dependendo da composigao quimica e da
concentracio dos vapores (bem como de outros
fatores, como a ventilagéo), pode haver risco de

= Use ventilagao de exaustao local para remover
os vapores do ar.

enfermidade fisica, como defeitos congénitos ou * N&o inale os vapores. Use um respirador com

cancer. suprimento de ar ao cortar qualquer metal contendo,
com suspeita de conter ou revestido com elementos

E responsabilidade do proprietario do equipamento toxicos.

e do local testar a qualidade do ar na area onde = Certifique-se de que os usuarios de equipamento

o equipamento € usado e garantir que a qualidade de solda ou corte, bem como de dispositivos de

do ar no local de trabalho atenda a todos os padrdes respiragdo com suprimento de ar, sejam qualificados

e normas locais e nacionais. e treinados no uso adequado desse equipamento.

= Nunca corte recipientes com materiais
potencialmente toxicos em seu interior. Esvazie
e limpe adequadamente o recipiente primeiro.

= Monitore ou teste a qualidade do ar no local
conforme necessario.

= Consulte um especialista local para executar
um plano local a fim de garantir a qualidade segura
do ar.
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SEGURANCA DO ATERRAMENTO

Cabo-obra Fixe o cabo-obra firmemente a pega ou Alimentacao de entrada
mesa de trabalho mantendo bom contato de metal com .

_ . Certifique-se de aterrar o fio terra do cabo
metal. N&do o fixe a pega que caira apds o corte.

de alimentagéo na caixa de desconexao.

= Se ainstalagdo do sistema a plasma envolver
a conexdo do cabo de alimentagéo a fonte de
alimentacgao, certifique-se de conectar o fio terra
do cabo de alimentagédo adequadamente.

Cabo-obra Fixe a mesa de trabalho a um aterramento,
de acordo com as normas elétricas nacionais e locais
apropriadas.

= Primeiro coloque o fio terra do cabo de alimentagéo
no parafuso, em seguida coloque quaisquer outros
fios terra na parte superior do aterramento do cabo
de alimentagéo. Fixe a porca retentora firmemente.

= Aperte todas as conexdes elétricas para evitar
0 superaquecimento.

A ELETRICIDADE ESTATICA PODE DANIFICAR
PLACAS DE CIRCUITO

Tome as medidas de precaugdo adequadas ao lidar com placas de circuito impresso:

(&2

= Armazene as placas de circuito impresso em recipientes antiestatica.

= Use uma pulseira aterrada ao manipular placas de circuito impresso.
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SEGURANCA DO EQUIPAMENTO
DE GAS COMPRIMIDO

* Nunca lubrifique as valvulas nem os reguladores
do cilindro com 6leo ou graxa.

OS CILINDROS DE GAS
PODEM EXPLODIR SE
FOREM DANIFICADOS

= Use somente os cilindros de gas, reguladores, Os cilindros de gas contém gés sob alta pressao.
mangueiras e conexdes corretos projetados para Se estiver danificado, um cilindro pode explodir.
a aplicacao especifica. = Manipule e use cilindros de gas comprimido de

= Mantenha todo o equipamento de gas comprimido acordo com os cédigos nacionais e locais aplicaveis.
e pegas associadas em boas condigoes. = Nunca use um cilindro que nédo esteja em pé e fixado

= |dentifique todas as mangueiras de gas com no lugar certo.
etiquetas e codigos de cores para identificar o tipo * Mantenha a capa protetora sobre a valvula, exceto
de gas em cada mangueira. Consulte os codigos quando o cilindro estiver sendo usado ou estiver
nacionais e locais aplicaveis conectado para uso.

= Nunca permita o contato elétrico entre o arco
de plasma e um cilindro.

* Nunca exponha os cilindros a calor excessivo,
fagulhas, escéria ou chama aberta.

* Nunca use um martelo, chave ou outra ferramenta
para abrir uma valvula de cilindro emperrada.

O ARCO DE PLASMA PODE CAUSAR LESAO E QUEIMADURAS

Tochas de ignicdo imediata O arco de plasma cortara rapidamente através de luvas

O arco de plasma surge imediatamente quando e pele.
o interruptor da tocha ¢é ativado. = Mantenha-se afastado da ponta da tocha.
= Nao segure metais perto do caminho de corte.

= Nunca aponte a tocha para si ou para outros.
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Protecao ocular Os raios do arco de plasma
produzem raios visiveis e invisiveis (ultravioletas
e infravermelhos) intensos que podem queimar
os olhos e a pele.

= Use protegao ocular de acordo com as normas
nacionais e locais aplicaveis.

= Use protegao ocular (6culos de seguranga com
protecdes laterais e um capacete de soldagem) com
sombreamento adequado das lentes para proteger
seus olhos dos raios ultravioletas e infravermelhos
do arco.

Protecao da pele Use vestimentas protetoras para
evitar as queimaduras causadas pela luz ultravioleta,
pelas fagulhas e pelo metal quente.

* Luvas industriais, sapatos de seguranga e capacete.

OS RAIOS DE ARCOS PODEM QUEIMAR OS OLHOS E A PELE

= Vestimenta resistente a chamas para cobrir todas
as areas expostas.

= Calgas sem bainha para evitar a entrada de fagulhas
e escoria.

* Remova qualquer fonte combustivel, como isqueiros
de butano ou fésforos, dos bolsos antes do corte.

Area de corte Prepare a area de corte para reduzir
a reflexdo e transmisséo de luz ultravioleta:

* Pinte as paredes e outras superficies com cores
escuras para reduzir a reflexao.

= Use barreiras ou telas para proteger os outros
do brilho e da claridade.

= Avise os outros para que ndo olhem para o arco.
Use placas ou sinais.

Nuamero minimo so?11ubn:eearg|:§to
Corrente de sombreamento sugerido para OSHA 29CFR Europa
de arco (A) de protecao ?:onfortr; 1910.133(a)(5) EN168:2002
(ANSI Z49.1:2005) (ANSI Z49.1:2005)
Menos de 40 A 5 5 8 9
41 a60A 6 6 8 9
61a80A 8 8 8 9
81a125A 8 9 8 9
126 a150 A 8 9 8 10
151a 175 A 8 9 8 11
176 a 250 A 8 9 8 12
251 a300A 8 9 8 13
301 a400 A 9 12 9 13
401 a 800 A 10 14 10 N/A
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FUNCIONAMENTO DE MARCA-PASSOS E APARELHOS

m AUDITIVOS

O funcionamento de marca-passos e aparelhos
auditivos pode ser afetado por campos magnéticos
provenientes de correntes elevadas.

Os usuarios de marca-passos e aparelhos auditivos
devem consultar um médico antes de se aproximar
de quaisquer operagdes de corte e goivagem a arco
de plasma.

Para reduzir os riscos de campos magnéticos:

= Mantenha tanto o cabo-obra quanto o cabo da tocha
em um lado, longe de seu corpo.

= Direcione os cabos de tocha o mais perto possivel
do cabo-obra.

= Na&o envolva nem fixe o cabo da tocha ou cabo-obra
ao redor de seu corpo.

= Mantenha-se o mais afastado possivel da fonte
de alimentagéo.

RUIDOS PODEM DANIFICAR A AUDICAO

O corte com um arco de plasma pode ultrapassar

os niveis aceitaveis de ruido, conforme definido pelos
codigos locais em muitas aplicagdes. A exposigao
prolongada a ruidos excessivos pode danificar

a audigcdo. Sempre use protegio auricular adequada
ao cortar ou goivar, a menos que as medigdes do nivel
de presséo sonora realizadas no local instalado tenham
constatado que a protegao auditiva pessoal ndo

€ necessaria, segundo os codigos internacionais,
regionais e locais pertinentes.

E possivel obter uma redugio significativa do ruido
acrescentando os controles simples de engenharia
as mesas de corte, como barreiras ou cortinas
posicionadas entre o arco de plasma e a estagdo

de trabalho, e/ou posicionando a estagéo de trabalho
longe do arco de plasma. Implemente os controles
administrativos no local de trabalho a fim de restringir
0 acesso, limitar o tempo de exposigao do operador,
separar as areas de trabalho ruidosas e/ou realizar
medigdes para reduzir a reverberagdo nas areas

de trabalho colocando isoladores de ruido.

Use protetores auriculares se o ruido for prejudicial
ou se houver risco de danos a audi¢do depois da
implementagao de todos os outros controles
administrativos e de engenharia. Se for necessario

o uso de protegao auditiva, use somente dispositivos
de protegao pessoal aprovados, como protetores
circum-auriculares ou de inser¢gdo, com um indice

de reducgéo de ruidos apropriado para a situagéo. Avise
outras pessoas na area dos possiveis riscos do ruido.
Além disso, a protegéo auricular pode impedir que
respingos quentes entrem no ouvido.
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\ TUBOS CONGELADOS

com uma tocha de plasma.

UM ARCO DE PLASMA PODE DANIFICAR

Os tubos congelados podem ser danificados ou podem estourar se vocé tentar descongela-los

Em alguns locais, a poeira quente pode representar
um risco de explosdo em potencial.

A edicao 2007 da norma NPFA 68, “Protegdo contra
Exploséo por Vazédo de Deflagragéo”, da U.S. National
Fire Protection Association (Associacdo Nacional de
Protegéo contra Incéndio nos EUA) fornece requisitos
para o design, a localizagao, a instalagédo e o uso de
dispositivos e de sistemas para ventilar os gases e

as pressdes de combustao apos qualquer evento

de deflagragdo. Consulte o fabricante ou o instalador
de qualquer sistema de coleta de poeira seca para
obter os requisitos aplicaveis antes de instalar um novo
sistema de coleta de poeira seca, ou fazer mudangas
significativas no processo ou nos materiais usados
com um sistema de coleta de poeira seca existente.

Consulte a “Jurisdicdo de Posse de Autoridade” (AH)J)
local para determinar se qualquer edigdo da NFPA 68
foi “adotada por referéncia” nos codigos de construgao
locais.

Consulte a NFPA 68 para obter as definicoes e as
explicagdes de termos normativos, como deflagragao,
AHJ, adotado por referéncia, o valor K° indice

de deflagragao e outros termos.

INFORMAGCOES SOBRE COLETA DE POEIRA SECA

Nota 1 — A interpretagao da Hypertherm dos novos
requisitos € que, a menos que tenha sido realizada uma
avaliagéo especifica do local para determinar que a
poeira gerada nao seja combustivel, a edigdo 2007

da NFPA 68 exige o uso de vazdes de exploséo
projetadas para o pior valor K° (consulte o anexo F)
que poderia ser gerado da poeira, de modo a projetar
o tamanho e o tipo de vazédo de explosdo. A NFPA 68
nao identifica especificamente o corte a plasma ou
outros processos de corte térmico como algo que exija
sistemas de vazao de deflagragdo, mas nao aplica
esses novos requisitos a todos os sistemas de coleta
de poeira seca.

Nota 2 — Os usuarios dos manuais Hypertherm devem
consultar e cumprir todas as leis e normas federais,
estaduais e locais aplicaveis. A Hypertherm nao
pretende, através da publicagdo de qualquer manual
da Hypertherm, encorajar agées que nao estejam em
conformidade com todas as normas e padrdes
aplicaveis; portanto, este manual nunca podera ser
interpretado dessa maneira.
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RADIACAO LASER

A exposicdo ao laser pode resultar em lesdes graves no olho. Evite exposicao direta aos olhos.

Para sua conveniéncia e seguranga, em produtos Hypertherm que usam laser, uma das seguintes etiquetas

LASER RADIATION
DO NOT STARE INTO BEAM

CLASS 2 LASER PRODUCT

Instrugdes adicionais de segurancga do laser:

Consulte um especialista sobre as normais de laser
locais. Podera ser necessario realizar um
treinamento em seguranca do laser.

Nao permita que pessoas néo treinadas operem
o laser. Os lasers podem ser perigosos nas maos
de usuarios néo treinados.

Nao olhe diretamente para a abertura ou para o feixe
de laser em nenhum momento.

Posicione o laser conforme instruido a fim de evitar
o contato ndo intencional com os olhos.

Nao use o laser em pecgas de trabalho refletivas.

Nao use ferramentas dpticas para ver ou refletir
o feixe de laser.

N&ao desmonte nem retire a tampa da abertura
ou do laser.

de radiacéo laser foi aplicada no produto, proximo & saida do feixe no gabinete. A poténcia maxima (mV),
o comprimento de onda (nM) emitido e, se apropriado, a duracdo do pulso também s&o fornecidos.

LASER RADIATION
ANVOID EXPOSURE TO BEAM
CLASS 3B LASER PRODUCT

== s e |

A modificagédo do laser ou do produto de qualquer
forma pode aumentar o risco de radiagao laser.

O uso de ajustes ou desempenho de
procedimentos, além daqueles especificados

neste manual, pode resultar em exposigao perigosa
aradiagéo laser.

N&o opere em atmosferas explosivas, como na
presenca de liquidos inflamaveis, gases ou poeira.
Use somente pecas e acessorios do laser

recomendados ou fornecidos pelo fabricante do seu
modelo.

Reparos e manutengdes DEVEM ser realizados por
uma equipe qualificada.

Na&o retire nem apague a etiqueta de seguranga do
laser.
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SIMBOLOS E MARCAS

O produto Hypertherm pode apresentar uma ou mais das seguintes marcagoes na placa de identificagdo ou perto dela.
Devido a diferengas e conflitos em normas nacionais, nem todas as marcas séo aplicadas a todas as versoes de
um produto.

S
@

us

N
M

wfe
v

© ® Q

Simbolo com a marca S

O simbolo com a marca S indica que a fonte de alimentagéo e a tocha sdo adequadas para operagdes
realizadas em ambientes com maior perigo de choque elétrico, segundo a IEC 60974-1.

Marca CSA

Os produtos Hypertherm com a marca CSA atendem as normas norte-americanas e canadenses

de seguranga de produtos. Os produtos foram avaliados, testados e certificados pela CSA-International.
Por outro lado, o produto pode conter uma marca de um dos NRTL (Nationally Recognized Testing
Laboratories, Laboratdrios de testes reconhecidos nacionalmente), credenciados tanto nos Estados Unidos
como no Canada, como os Underwriters Laboratories, Incorporated (UL) ou TOV.

Marca CE

A marca CE indica a declaragéo do fabricante de que esta em conformidade com as diretivas e padroes
europeus aplicaveis. Sé as versdes dos produtos Hypertherm com uma marca CE localizada na placa de
identificagédo ou préximo a ela foram testadas quanto a conformidade com a Diretiva europeia de baixa
tens&o e a Diretiva europeia de compatibilidade eletromagnética (EMC). Os filtros de EMC, necessarios
para a conformidade com a Diretiva européia de EMC, estéo incorporados as versdes do produto que
contém uma marca CE.

Marca GOST-R

As versdes CE dos produtos Hypertherm que incluem uma marca GOST-R de conformidade atendem aos
requisitos de EMC e de seguranga do produto para exportagéo a Federagdo Russa.

Marca c-Tick

As versdes CE dos produtos Hypertherm com a marca c-Tick estdo em conformidade com as normas
da EMC exigidas para venda na Australia e na Nova Zelandia.

Marca CCC

A marca Certificagdo Compulsoria da China (CCC) indica que o produto foi testado e esta em
conformidade com as normas de seguranga do produto exigidas para venda na China.

Marca UkrSEPRO

As versdes CE dos produtos Hypertherm que incluem uma marca UkrSEPRO de conformidade atendem
aos requisitos de EMC e de seguranga do produto para exportagao a Ucrania.
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Seguranca

ETIQUETAS DE ADVERTENCIA

Esta etiqueta de adverténcia ¢ afixada em algumas fontes de alimentacao. E importante que o operador e o técnico
de manutencéo entendam a finalidade desses simbolos de adverténcia conforme descritos.

H

Read and follow these instructions, employer safety
practices, and material safety data sheets. Refer to
ANS Z49.1, “Safety in Welding, Cutting and Allied
Processes” from American Welding Society
(http://www.aws.org) and OSHA Safety and Health
Standards, 29 CFR 1910 (http://www.osha.gov).

Al WARNING

& 11 AVERTISSEMENT

Plasma cutting can be injurious to operator and persons
in the work area. Consult manual before operating. Failure
to follow all these safety instructions can result in death.

Le coupage plasma peut étre préjudiciable pour I'opérateur et les personnes qui se
trouvent sur les lieux de travail. Consulter le manuel avant de faire fonctionner. Le
non respect des ces instructions de sécurité peut entrainer la mort.

E S

1. Cutting sparks can cause explosion or fire.

1.1 Do not cut near flammables.

1.2 Have a fire extinguisher nearby and ready to use.

1.3 Do not use a drum or other closed container as a cutting table.

1. Les éti lles de provoquer une explosion

ou un incendie.
1.1 Ne pas couper prés des matiéres inflammables.
1.2 Un extincteur doit étre & proximité et prét & étre utilisé.
1.3 Ne pas utiliser un f(t ou un autre contenant fermé comme table de coupage.
e

page p

E

W
7

2. Plasma arc can injure and burn; point the nozzle away
from yourself. Arc starts instantly when triggered.

2.1 Turn off power before disassembling torch.

2.2 Do not grip the workpiece near the cutting path.

2.3 Wear complete body protection.

2. Larc plasma peut blesser et briler; éloigner la buse de soi.
Il s’allume instantanément quand on Pamorce;

2.1 Couper I'alimentation avant de démonter la torche.

2.2 Ne pas saisir la piece a couper de la trajectoire de coupage.

2.3 Se protéger entiérement le corps.

3. Hazardous voltage. Risk of electric shock or burn.
3.1 Wear insulating gloves. Replace gloves when wet or damaged.
3.2 Protect from shock by insulating yourself from work and ground.
3.3 Disconnect power before servicing. Do not touch live parts.

3. Tension d. Ri

g . de choc électrique ou de bralure.

3.1 Porter des gants isolants. Remplacer les gants quand ils sont humides ou
endommaggés.

3.2 Se protéger contre les chocs en s'isolant de la piéce et de la terre.

3.3 Couper I'alimentation avant I'entretien. Ne pas toucher les piéces sous tension.

4. Plasma fumes can be hazardous.

4.1 Do not inhale fumes.

4.2 Use forced ventilation or local exhaust to remove the fumes.

4.3 Do not operate in closed spaces. Remove fumes with ventilation.

4. Les fumées pl p t étre dang
4.1 Ne pas inhaler les fumées
4.2 Utiliser une ventilation forcée ou un extracteur local pour dissiper les fumées.

4.3 Ne pas couper dans des espaces clos. Chasser les fumées par ventilation.

5. Arc rays can burn eyes and injure skin.

5.1 Wear correct and appropriate protective equipment to protect
head, eyes, ears, hands, and body. Button shirt collar. Protect ears
from noise. Use welding helmet with the correct shade of filter.

5. Les rayons d’arc peuvent briler les yeux et blesser la peau.

5.1 Porter un bon équipement de protection pour se protéger la téte, les yeux, les
oreilles, les mains et le corps. Boutonner le col de la chemise. Protéger les oreilles
contre le bruit. Utiliser un masque de soudeur avec un filtre de nuance appropriée.

6. Become trained. Only quarﬁed personnel should operate this
equipment. Use torches specified in the manual. Keep non-qualified
personnel and children away.

7. Do not remove, destroy, or cover this label.

Replace if it is missing, damaged, or worn (PN 110584 Rev C).

6. Suivre une formation. Seul le personnel qualifi¢ a le droit de faire
fonctionner cet équipement. Utiliser exclusivement les torches indiquées dans le
manual. Le personnel non qualifié et les enfants doivent se tenir a I'écart.

7. Ne pas enlever, détruire ni couvrir cette étiquette.

La remplacer si elle est absente, endommageée ou usée (PN 110584 Rev C).
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Seguranca

ETIQUETAS DE ADVERTENC|A 1. Asfagulhas de corte podem causar explosdo ou
incéndio.
Esta etiqueta de adverténcia é afixada em algumas fontes de 1.1 Nao corte perto de itens inflamaveis.

alimentagao. E importante que o operador e o técnico de

manutencéo entendam a finalidade desses simbolos de adverténcia

conforme descritos. O texto numerado corresponde as caixas

numeradas na etiqueta. 1.3 Na&o use um tambor ou outros recipientes
fechados como mesa de corte.

1.2 Mantenha um extintor de incéndio nas
proximidades e pronto para o uso.

2. Oarco de plasma pode causar lesdes e queimar;
ndo aponte o bico para si mesmo. O arco comega
instantaneamente quando acionado.

2.1 Desligue a alimentagdo antes de desmontar a
tocha.

2.2 Nao segure a pega de trabalho perto do caminho
de corte.

2.3 Use protegéo corporal completa.
Tensao perigosa. Risco de choque elétrico ou
queimadura.

3.1 Use luvas isolantes. Substitua as luvas quando
estiverem molhadas ou danificadas.

3.2 Proteja-se contra choques isolando-se da pega
de trabalho e do chéo.

3.3 Desligue a alimentagéo antes de realizar
a manutengéo. Nao toque em pegas condutoras.

4.  Os vapores do plasma podem ser perigosos.

4.1 Nao inale os vapores..

4.2 Use ventilagéo forgada ou exaustéao local para
remover 0s vapores.

4.3 Nao opere em espagos fechados. Remova os
vapores com ventilagao.

5. Os raios do arco podem queimar os olhos e
danificar a pele.

5.1 Use equipamentos corretos e apropriados de
protegéo para proteger a cabega, os olhos, 0s
ouvidos, as maos e o corpo. Feche o colarinho da
camisa. Proteja os ouvidos de ruidos. Use
capacete de solda com sombreamento ou filtro
corretos.

5

aﬁ@ #iﬂ M 6. Qualifique-se com treinamentos. Somente
@Q ‘? pessoas qualificadas devem operar este
e equipamento. Use as tochas especificadas no
manual. Mantenha as pessoas nao qualificadas e
as criangas afastadas.

7. Nao retire, destrua nem cubra esta etiqueta.
Substitua itens que estiverem faltando,
danificados ou gastos.
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Gerenciamento de Produtos

Introducao

A Hypertherm mantém um Regulatory Management System (Sistema de
Gerenciamento de Normas) para garantir que os produtos fiquem em
conformidade com os requisitos regulatérios e ambientais.

Normas de seguranca nacionais e
locais

As normas de seguranga nacionais e locais deverao prevalecer sobre
quaisquer instrugdes fornecidas com o produto. O produto devera ser
importado, instalado, operado e descartado de acordo com as normas
locais e nacionais aplicaveis ao local de instalagéo.

Marcas de teste de certificacao

Os produtos certificados s&o identificados por uma (ou mais de uma)
marca de teste de certificagdo concedida por laboratérios de teste
credenciados. Essas marcas de teste de certificagdo ficam localizadas
na placa de identificagéo, ou proximo a placa de identificagao.

Cada marca de teste de certificagdo indica que o produto e seus
componentes de seguranga essenciais estdo em conformidade com os
padrdes nacionais de seguranga aplicaveis, conforme examinado e
determinado pelo laboratorio de testes. A Hypertherm somente coloca
uma marca de teste de certificagdo em seus produtos apds o produto ter
sido fabricado com componentes essenciais a seguranga, os quais
tenham sido autorizados pelo laboratério de teste credenciado.

Depois que o produto sai da fabrica da Hypertherm, as marcas de teste
de certificagdo serdo invalidadas se ocorrer uma das seguintes
situagoes:

- O produto sofrer modificagdes que apresentem perigo ou
constituam néo conformidade com os padrbes aplicaveis.

. Os componentes essenciais & seguranga forem substituidos por
pegas de servigo nao autorizadas.

. Inclusao de qualquer conjunto ou acessdrio ndo autorizado que
utilize ou gere uma tenséao perigosa.

. Se houver qualquer adulteragdo em um circuito de seguranga ou
outra caracteristica integrada ao produto como parte da
certificagéo ou de qualquer outro processo de fabrica.

A marca CE constitui a declaragéo do fabricante referente a
conformidade com as diretivas e padroes europeus aplicaveis. Sé as
versdes dos produtos Hypertherm que tém uma marca CE localizada na
placa de identificagao ou préximo a ela foram testadas quanto a
conformidade com a Diretiva Europeia de Baixa Tenséo e a Diretiva
Europeia de Compatibilidade Eletromagnética (EMC). Os filtros de EMC
necessarios para a conformidade com a Diretiva Europeia de EMC estéo
incorporados as versdes da fonte de alimentagéo que contém uma
marca CE.

Os certificados de conformidade dos produtos Hypertherm estao
disponiveis na Biblioteca de Downloads no website da Hypertherm em
https://www.hypertherm.com.

Diferencas em termos de padrdes
nacionais

Diferentes paises podem adotar diferentes padrées de desempenho,
seguranga, entre outros. Eis algumas das diferengas existentes entre os
padrdes nacionais:

. Tenstes

. Especificagoes de plugues e cabos

. Requisitos de idioma

. Requisitos de compatibilidade eletromagnética

Essas diferengas entre os padrdes nacionais ou entre quaisquer outros
padroes podem tornar impossivel ou pouco pratica a aplicagao de todas
as marcas de teste de certificagdo na mesma versao de um produto. Por
exemplo, as versdes da CSA para produtos da Hypertherm néo
cumprem os requisitos europeus de EMC e, portanto, ndo possuem uma
marca CE na placa de identificago.

Os paises que exigem a marca CE ou que possuem normas
compulsorias de EMC devem utilizar as versdes da CE para produtos
Hypertherm que contenham a marca CE na placa de identificagdo. Entre
eles, estdo:

. Australia

. Nova Zelandia

. Paises da Unido Europeia

. Russia

E importante que o produto e seu respectivo teste de certificacao sejam
adequados para o local de instalagéo final. Quando os produtos
Hypertherm forem embarcados para um pais e depois exportados para

outro pais, o produto deve ser configurado e certificado de forma
adequada para o local de uso final.

Instalacao segura e uso do
equipamento de corte de formas

O IEC 60974-9, intitulado Arc Welding Equipment — Installation and use
(Equipamentos de Soldagem de Arco — Instalagdo e uso) fornece
orientagdes para a instalagdo e o uso seguro de equipamentos de corte
de formas e para a execugédo segura de operagdes de corte. Os
requisitos das normas locais e nacionais deverao ser levados em
consideragdo durante a instalagédo e incluem, mas néo estao limitados a,
aterramento e conexdes de protegédo com a terra, fusiveis, dispositivos
de desconexéo da alimentagéao, e tipos de circuito de alimentagéo. Leia
essas instrugdes antes de instalar o equipamento. O primeiro e mais
importante passo ¢é a avaliagdo de seguranga da instalagao.

A avaliagdo de seguranga deve ser executada por um especialista, e ela
determina os passos necessarios para a criagdo de um ambiente seguro,
além das precaugdes a serem adotadas durante a execugéo da
instalagao e da operagéo.
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Gerenciamento de Produtos

Procedimentos para inspecao e
testes periédicos

Quando exigido pelas normas nacionais locais, o IEC 60974-4
especifica procedimentos de teste para inspegéo periddica e apos
reparos ou manutencgéo para garantir a seguranca elétrica das fontes de
alimentagao para corte a plasma fabricadas em conformidade com o IEC
60974-1. A Hypertherm executa o teste de continuidade do circuito de
protecéo e o teste de resisténcia de isolamento na fabrica, como testes
néo operacionais. Os testes sdo realizados com as conexdes de
aterramento e de alimentagdo removidas.

A Hypertherm também retira alguns dispositivos de protegédo que
causariam resultados falsos nos testes. Quando exigido pelas normas
nacionais locais, uma etiqueta devera ser colocada no equipamento para
indicar que ele foi aprovado nos testes prescritos no IEC 60974-4. O
relatorio de reparos deve indicar os resultados de todos os testes, a
menos que indique que um teste especifico ndo foi executado.

Qualificacao dos responsaveis pelos
testes

Os testes de seguranca elétrica para equipamentos de corte de formas
podem ser perigosos e devem ser executados por um especialista da
area de reparos elétricos, preferencialmente alguém que também esteja
familiarizado com processos de solda, corte e processos relacionados.
Se os testes forem realizados por pessoas nao qualificadas, os riscos a
seguranga do pessoal e do equipamento poderao ser muito maiores que
os beneficios das inspegdes e testes periodicos.

A Hypertherm recomenda a realizagéo de inspegdes exclusivamente
visuais, a menos que os testes de seguranga elétrica sejam exigidos
pelas normas nacionais locais do pais no qual o equipamento esta
instalado.

Dispositivos de corrente residual
(RCDs)

Na Australia e em outros paises, os cédigos locais podem exigir o uso de
dispositivos de corrente residual (RCD) em situagdes nas quais
equipamentos elétricos portateis sédo usados no local de trabalho ou em
obras, para a protegéo dos operadores contra falhas elétricas do
equipamento. Os RCDs sao projetados para desconectar a alimentagéo
da rede elétrica quando detectam um desequilibrio entre as correntes de
alimentagdo e de retorno (ocorréncia de fuga de corrente para a terra).
Os RCDs séo disponibilizados com correntes de atuagéo fixas e
ajustaveis de 6 a 40 mA, além de uma faixa de tempos de atuagao de até
300 ms, que pode ser selecionada para a instalagéo, aplicagéo e uso
pretendido do equipamento. Quando forem utilizados RCDs, a corrente
e o tempo de atuagdo dos mesmos deverao ser selecionados ou
ajustados em valores altos o bastante para evitar desconexdes indevidas
durante a operagao normal do equipamento de corte a plasma, e baixos
o bastante para que, na extremamente improvavel ocorréncia de falha
elétrica do equipamento, a alimentacgéo seja desconectada antes que a
fuga de corrente gerada pela condigéo de falha possa representar um
risco elétrico que ameace a vida dos operadores.

Para verificar o funcionamento adequado dos RCDs ao longo do tempo,
tanto a corrente de atuagao quanto o tempo de atuagdo deveréo ser
testados periodicamente. Equipamentos elétricos portateis e RCDs
usados em areas comerciais e industriais da Australia e Nova Zelandia
sdo testados conforme a norma australiana AS/NZS 3760. Ao testar o

isolamento de equipamentos de corte a plasma conforme a AS/NZS
3760, meca a resisténcia do isolamento de acordo com o Apéndice B
da norma, a 250 VCC, com a chave de alimentagao na posigao ligada
(ON); assim, o teste sera executado corretamente e serdo evitadas
falsas falhas do teste de fuga de corrente. Falsas falhas sao possiveis
porque os varistores de dxido de metal (MOVs) e os filtros de
compatibilidade eletromagnética (EMC), usados para reduzir emissdes
e proteger o equipamento contra picos de energia, podem conduzir uma
corrente de fuga de até 10 mA para o aterramento sob condi¢ées
normais.

Caso tenha quaisquer perguntas sobre a aplicagéo ou interpretagdo de
quaisquer padrdes |IEC descritos neste documento, sera necessario
obter informagdes junto ao devido consultor juridico ou afim que seja
familiarizado com os padrdes eletrotécnicos internacionais, sendo que
a Hypertherm nao se responsabilizara, de qualquer maneira, pela
interpretacgéo ou aplicagédo de tais padroes.

Sistemas de nivel superior

Quando um integrador de sistemas acrescenta equipamento adicional —
como, por exemplo, mesas de corte, acionadores de motor,
controladores de movimento ou robds — a um sistema de corte a plasma
Hypertherm, o sistema assim combinado pode ser considerado um
sistema de nivel superior. Um sistema de nivel superior dotado de pecas
moveis perigosas pode constituir maquinario industrial ou maquinario
robotico — caso em que o OEM ou o cliente usuario final pode estar
sujeito a normas e padrdes adicionais aqueles aplicaveis ao sistema de
corte a plasma conforme fabricado pela Hypertherm.

E responsabilidade do cliente usuario final e do OEM realizar

uma avaliagdo de risco para o sistema de nivel superior e oferecer
protegao contra pegas mdveis perigosas. A menos que o sistema de
nivel superior seja certificado quando OEM incorporar os produtos da
Hypertherm a ele, a instalagao também podera ficar sujeita & aprovagao
das autoridades locais. Busque a orientagédo de advogados e peritos nas
normas locais se tiver qualquer duvida em relagéo a conformidade com
as mesmas.

Os cabos de interconexao externa entre as partes componentes de
sistemas de alto nivel devem ser adequados para os contaminantes
e o movimento, conforme requerido para o local de instalagao final.
Quando os cabos de interconexdo externa estiverem expostos a
contaminantes como 6leo, poeira, &gua ou outros contaminantes,
poderéo ser necessarias especificagdes para uso pesado.

Quando os cabos de interconexdo externa ficarem expostos a
movimento constante, poderao ser necessarias especificagdes para
flexao constante. E responsabilidade do cliente usuario final ou do OEM
garantir que os cabos sejam adequados a aplicagdo. Uma vez que
existem diferengas entre as especificagdes e os custos que podem vir
a ser requeridos pelas normas locais em relagéo a sistemas de nivel
superior, é necessario certificar-se de que todos os cabos de
interconexao externa sdo adequados para o local de instalagao final.
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Gestao ambiental

Introducao

As Especificagées Ambientais da Hypertherm exigem que as
informagdes relativas a substancias conforme a RoHS, WEEE e REACH
sejam disponibilizadas pelos fornecedores da Hypertherm.

A conformidade ambiental dos produtos ndo abrange a liberagédo de
vapores no ambiente ou a qualidade do ar interior do usuario final.
Nenhum dos materiais cortados pelo usuario final é fornecido pela
Hypertherm junto ao produto. O usuario final é responsavel pelos
materiais cortados, assim como pela seguranga e qualidade do ar do
local de trabalho. O usuario final deve estar ciente dos potenciais riscos
a saude gerados pelos vapores liberados pelos materiais cortados e
deve cumprir todas as normas locais.

Normas ambientais nacionais e
locais

As normas ambientais nacionais e locais prevalecerao sobre qualquer
instrugdo contida neste manual.

O produto devera ser importado, instalado, operado e descartado de
acordo com todas as normas ambientais locais e nacionais aplicaveis ao
local de instalagao.

As normas ambientais europeias serédo discutidas adiante, em A diretiva
WEEE.

A diretiva RoHS

A Hypertherm se compromete em cumprir todas as leis e normas
aplicaveis, inclusive a diretiva RoHS (European Union Restriction of
Hazardous Substances, Restrigao de Certas Substancias Perigosas da
Unigo Europeia), que restringe o uso de materiais perigosos em
produtos eletronicos. A Hypertherm cumpre e supera as obrigagdes de
conformidade com a diretiva RoHS no mundo inteiro.

A Hypertherm continua a trabalhar na redugao de materiais RoHS nos
nossos produtos, materiais estes que sdo sujeitos a diretiva RoHS,
exceto quando ha um amplo reconhecimento de que néo ha alternativa
factivel.

Declaragbes de conformidade com a RoHS foram preparadas para as
atuais versdes CE dos sistemas de corte a plasma Powermax fabricados
pela Hypertherm. As versées CE dos sistemas Powermax enviados
desde 2006 também possuem a “marca RoHS" abaixo da “marca CE"
na placa de identificagdo. As pegas usadas nas versdes CSA da
Powermax e de outros produtos fabricados pela Hypertherm que estéo
fora do escopo ou isentos da RoHS estdo sendo continuamente
convertidas para apresentar conformidade com a RoHS, antecipando
sua exigéncia no futuro.

Eliminacao adequada dos produtos
Hypertherm

Assim como acontece com todos os produtos eletronicos, os sistemas
Hypertherm de corte a plasma podem conter materiais ou componentes
— como, por exemplo, placas de circuito impresso — que ndo podem
ser descartados juntamente com os residuos comuns. E sua
responsabilidade eliminar qualquer produto ou pega componente
Hypertherm de forma aceitavel em termos ambientais, em conformidade
com os codigos nacionais e locais.

. Nos Estados Unidos, verifique todas as leis federais, estaduais e
locais.

. Na Uniao Europeia, verifique as diretivas e todas as leis locais e
nacionais da UE. Para obter mais informagdes, visite
www.hypertherm.com/weee.

. Em outros paises, verifique as leis nacionais e locais especificas de
cada pais.

. Obtenha consultoria com especialistas juridicos em conformidade
ou afins, conforme necessario.

A diretiva WEEE

Em 27 de janeiro de 2003, o Parlamento Europeu e o Conselho da
Unido Europeia autorizaram a Diretiva 2002/96/EC ou WEEE (Waste
Electrical and Electronic Equipment, Residuos de Equipamentos
Eletricos e Eletronicos).

Conforme exigido pela legislagdo, todos os produtos da Hypertherm
cobertos pela diretiva e vendidos na UE apds 13 de agosto de 2005
estdo marcados com o simbolo WEEE. A diretiva reforga e define
critérios especificos para a coleta, manuseio e reciclagem de residuos
de equipamentos elétricos e eletrénicos (EEE). Residuos de
consumidores e de empresa para empresa séo tratados de maneiras
diferentes (todos os produtos da Hypertherm s&o considerados de
empresa para empresa. As instrugdes de descarte para as versdes CE
dos sistemas a plasma Powermax estéo disponiveis em
www.hypertherm.com/weee.

A URL esta impressa na etiqueta de adverténcia (que contém somente
simbolos) de cada uma das unidades da série Powermax versdo CE
enviadas desde 2006. As versdes CSA da Powermax e de outros
produtos fabricados pela Hypertherm estéo fora do escopo ou isentos
da WEEE.

A norma REACH

A norma REACH (1907/2006), vigente desde 1 de junho de 2007,
abrange as substancias quimicas disponiveis para o mercado europeu.
Os requisitos da norma REACH para fabricantes de componentes
declara que o componente nao deve conter mais de 0,1% do seu peso
em SVHC (Substances of Very High Concern, substancias
consideradas de grande preocupagio).
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Os fabricantes de componentes e outros usuarios desses produtos, tais
como a Hypertherm, sdo obrigados a obter garantias de seus
fornecedores que declarem que todas as substancias quimicas usadas
em produtos da Hypertherm possuem um nimero de registro na ECHA
(European Chemical Agency, Agéncia Europeia de Substancias
Quimicas). Para que possa fornecer informagdes sobre substancias
quimicas, conforme exigidas pela norma REACH, a Hypertherm requer
que seus fornecedores enviem declaragoes da REACH e identifiquem
qualquer uso conhecido de SVHC da REACH. Qualquer uso de SVHC
em quantidades que excedem 0,1% do peso das pegas foi eliminado. A
MSDS contém o detalhamento completo de todas as substancias do
produto quimico e pode ser usada para verificar a conformidade com
SVHC da REACH.

Os lubrificantes, seladores, liquidos refrigerantes, adesivos, solventes,
revestimentos e quaisquer outras preparagdes ou misturas usadas pela
Hypertherm em, para ou com seus equipamentos de corte de formas sao
utilizados em quantidades muito pequenas (exceto o liquido refrigerante)
e estdo disponiveis comercialmente em varios fornecedores que podem
ser e serdo substituidos caso ocorra algum problema associado ao
registro ou autorizagdo da REACH (SVHCs).

Manuseio adequado e uso seguro de
substancias quimicas

As normas para substancias quimicas nos EUA, na Europa e em outros
locais exigem que MSDS (Material Safety Data Sheets, Fichas de dados
sobre seguranga de materiais) sejam disponibilizadas para todas as
substancias quimicas. A lista de substancias quimicas é fornecida pela
Hypertherm. As MSDS se aplicam as substancias quimicas fornecidas
com o produto e a outras substancias quimicas utilizadas na produto. As
MSDS estéo disponiveis na Biblioteca de Downloads no na website da
Hypertherm em https://www.hypertherm.com. Na tela Pesquisar, insira
MSDS como titulo do documento e clique em Pesquisar.

Nos EUA, a OSHA nao exige MSDS para artigos tais como eletrodos,
distribuidores de gas, capas, bicos, bocais, defletores e outras pegas
sélidas da tocha.

A Hypertherm nao fabrica nem fornece os materiais cortados e nao
possui conhecimento que permita definir se os vapores emitidos pelos
materiais cortados representam ou nao riscos fisicos ou a saude.
Consulte seu fornecedor ou consultor técnico caso precise de
orientagdes sobre as propriedades dos materiais que vocé corta com
produtos da Hypertherm.

Emissao de vapores e
qualidade do ar

Nota: As seguintes informagdes sobre qualidade do ar tém exclusivo
carater informativo e ndo devem substituir a observagéo e
implementagao das normas governamentais aplicaveis ou padrées legais
do pais no qual o equipamento de corte sera instalado e operado.

Nos EUA, o NMAM (Manual of Analytical Methods, Manual de Métodos
Analiticos) do NIOSH (National Institute for Occupational Safety and
Health, Instituto Nacional de Saude e Seguranga Ocupacional)
representa uma colegdo de métodos para a amostragem e analise de
contaminantes no ar do local de trabalho. Os métodos publicados por
outras entidades, tais como OSHA, MSHA, EPA, ASTM, ISO ou
fornecedores comerciais de equipamentos analiticos e de amostragem
podem apresentar vantagens em relagdo aos métodos da NIOSH.

Por exemplo, a ASTM D 4185 ¢ uma pratica padrao para a coleta,
dissolugdo e determinagdo de metais residuais em atmosferas de
trabalho. A sensibilidade, o limite de detecgéo e as concentragbes
otimas para condigdes de trabalho de 23 metais estéo listadas na
ASTM D 4185. Um profissional em higiene industrial devera determinar
o protocolo 6timo de amostragem, considerando preciséo analitica,
custo e nimero 6timo de amostras. A Hypertherm utiliza um profissional
em higiene industrial terceirizado para a execugéo de testes de
qualidade do ar e interpretagéo de seus resultados; as amostras séo
coletadas por equipamentos de amostragem posicionados nas estagdes
de operador das instalagoes da Hypertherm que operam mesas de corte
a plasma.

Onde aplicavel, a Hypertherm também utiliza um profissional em higiene
pessoal para obter permissdes relativas & agua e ao ar.

Caso néo tenha total ciéncia ou ndo esteja atualizado em relagéo a todas
as normas governamentais e padrdes legais aplicaveis ao local de
instalagao, consulte um especialista local antes de comprar, instalar

e operar o equipamento.
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Compatibilidade Eletromagnética (EMC)

Introducao

O equipamento da Hypertherm marcado com as letras
CE ¢ construido em conformidade com o padréo
EN60974-10. O equipamento deve ser instalado e usado
de acordo com as informagdes abaixo para alcangar

a compatibilidade eletromagnética.

Os limites requeridos pelo padrao EN60974-10

podem nado ser adequados para eliminar totalmente

a interferéncia quando o equipamento afetado esta muito
proximo ou possui um alto grau de sensibilidade. Nesses
casos, € possivel que seja preciso usar outras medidas
para reduzir ainda mais a interferéncia.

Esse equipamento de corte se destina exclusivamente
ao uso em ambiente industrial.

Instalacao e uso

O usuario é responsavel por instalar e usar o equipamento
de plasma de acordo com as instrugdes do fabricante.

Se for detectada qualquer perturbacgao eletromagnética,
sera entéo responsabilidade exclusiva do usuario
solucionar a situagdo com a ajuda da assisténcia técnica
do fabricante. Em alguns casos, essa solugédo corretiva
podera ser simplesmente o aterramento do circuito

de corte; consulte Aterramento da Pega de Trabalho.
Em outros casos, podera envolver a construgdo

de uma malha eletromagnética que encerre a fonte

de alimentagao e a obra juntamente com seus
respectivos filtros de entrada. Em qualquer dos casos,
as perturbagdes eletromagnéticas devem ser reduzidas

ao ponto de ndo poderem mais causar nenhum problema.

Avaliacao da area

Antes de instalar o equipamento, o usuario devera fazer
uma avaliagdo de possiveis problemas eletromagnéticos
na area circundante. Os seguintes fatores deveréo ser
levados em consideragao:

a. A existéncia de outros cabos de alimentacéo,
cabos de controle, cabos de sinalizagéo e
telefénicos situados acima, abaixo e adjacentes
ao equipamento de corte.

b. Transmissores e receptores de radio e televiséo.

c. Computadores e outros equipamentos de
controle.

d. Equipamento de seguranga essencial — por
exemplo, guarda de equipamentos industriais.

e. A saude das pessoas que estdo em volta — por
exemplo, pessoas que usam marca-passo ou
aparelhos auditivos.

f.  Equipamento usado para calibragdo ou medigéo.

g.- Imunidade de outros equipamentos existentes
no local. O usuario devera certificar-se de que
os demais equipamentos que estdo sendo
usados no local sdo compativeis. Isto podera
requerer medidas de protegao adicionais.

h. Horario do dia em que as atividades de corte ou
outras atividades devem ser realizadas.

O tamanho da area circundante a ser considerada
dependera da estrutura do prédio e de outras atividades
que ocorrem no local. A area circundante podera
estender-se para além dos limites das dependéncias.

Métodos de reducao de emissdes

Suprimento da rede elétrica

O equipamento de corte deve estar conectado

ao suprimento da rede elétrica, segundo

as recomendacdes do fabricante. Se ocorrer interferéncia,
¢é possivel que seja necessario tomar precaugoes
adicionais, como, por exemplo, fazer a filtragem

do suprimento da rede elétrica.
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Compatibilidade Eletromagnética (EMC)

Deve-se considerar a possibilidade de efetuar a protegao
do cabo de suprimento dos equipamentos de corte com
instalagdo permanente usando conduites metalicos

ou equivalentes. A protegéo deve ser eletricamente
continua ao longo de todo o seu comprimento.

A protecédo devera ser conectada ao suprimento da rede
elétrica de corte, a fim de manter bom contato elétrico
entre o conduite e a protegdo da fonte de alimentagéo
de corte.

Manutencao do equipamento
de corte

O equipamento de corte deve ser submetido

a manutengéao de rotina, segundo as recomendagdes
do fabricante. Todas as portas e tampas de acesso

e de servico devem estar fechadas e devidamente
seguras quando o equipamento de corte estiver

em operacédo. O equipamento de corte ndo deve ser
modificado de forma alguma, exceto conforme estipulado
nas instrugdes escritas do fabricante. Por exemplo,

os centelhadores que impactam o arco e os dispositivos
de estabilizagdo devem ser ajustados e submetidos

a manutengdo de acordo com as recomendacdes

do fabricante.

Cabos de corte

Os cabos de corte devem ser mantidos tdo curtos quanto
possivel, devem ser posicionados préximos entre si e ficar
no nivel do chdo ou proximo ao nivel do chéo.

Fixacao equipotencial

Deve-se considerar fixar todos os componentes metalicos
na instalagédo de corte e de forma adjacente a instalagao
de corte.

Entretanto, se forem afixados a pecga de trabalho,

os componentes metalicos aumentardo o risco de que

o operador leve um choque se tocar nesses componentes
metalicos e no eletrodo (bico dos cabegotes de laser)

ao mesmo tempo.

O operador deve usar material isolante para proteger-se
de todos esses componentes metdlicos assim afixados.

Aterramento da peca de trabalho

Se a pecga de trabalho nao estiver afixada a terra de modo
a propiciar seguranga elétrica ou ndo estiver conectada
a terra devido a seu tamanho e posigdo — por exemplo,
casco de navio ou construcdo de estruturas de ago — é
possivel que, em certos casos (mas ndo em todos), uma
conexéo que fixe a pega de trabalho a terra reduza

emissoes. E preciso ter cuidado para evitar que

o aterramento da pega de trabalho aumente o risco
de lesdes aos usuarios ou que danifique outros
equipamentos elétricos. Quando necessario,

o aterramento da pega de trabalho deve ser
efetuado por meio de conexdo direta a peca de
trabalho; entretanto, em alguns paises que proibem
a conexdo direta, a fixagdo deve ser obtida por
meio de capacitancias adequadas, selecionadas
de acordo com os regulamentos nacionais.

Nota: Por motivos de seguranga, o circuito de corte pode
ou ndo ser aterrado. A alteragdo dos detalhes referentes
ao aterramento s6 deve ser autorizada por uma pessoa
competente para avaliar se as alteragdes aumentarao

o risco de lesbes se, por exemplo, forem permitidos
percursos de retorno capazes de danificar o circuito

de aterramento de outros equipamentos. Mais
orientacées sdo fornecidas no IEC 60974-9,
Equipamento de Soldagem de Arco, Parte 9: Instalagao
e Uso.

Blindagem e protecao

A blindagem e a protegéo seletivas de outros cabos

e equipamentos localizados na area circundante podem
reduzir os problemas de interferéncia. No caso

de aplicagdes especiais, pode-se considerar a blindagem
de toda a instalagdo de corte a plasma.
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Garantia

Atencao

As pecas genuinas Hypertherm séo as pecas

de reposi¢éo recomendadas de fabrica para uso com

o seu sistema Hypertherm. Quaisquer danos ou lesbes
causados pelo uso de outras pegas que ndo sejam pegas
genuinas Hypertherm poderédo nao ser cobertos pela
garantia Hypertherm e constituirdo uso inadequado

do produto Hypertherm.

Vocé é o unico responsavel pelo uso seguro do produto.
A Hypertherm néo oferece nenhuma garantia com relagéo
ao uso seguro do produto em seu ambiente.

Geral

A Hypertherm, Inc. garante que seus produtos estardo
isentos de defeitos de material ou mao de obra durante
os prazos especificos aqui determinados e de acordo
com o seguinte: se a Hypertherm for notificada

de um defeito (i) referente a fonte de alimentagéo

no periodo de 2 (dois) anos a contar da data

da entrega do produto a vocé, com excegéo das fontes
de alimentagao da marca Powermayx, que serédo garantidas
por um periodo de 3 (trés) anos a contar da data

da entrega do produto a vocé; e (i) referente as tochas

e cabos da tocha no periodo de 1 (um) ano a contar

da data da entrega do produto a vocé e, no que diz
respeito aos conjuntos do suporte motorizado da tocha,
no periodo de 1 (um) ano a contar da data da entrega

do produto a vocé e, com relagdo aos cabegotes do laser,
no periodo de 1 (um) ano a contar da data da entrega

do produto a vocé e, com relagéo aos produtos
Hypertherm Automation, no periodo de 1 (um) ano

a contar da data da entrega do produto a vocé, com
excecdo dos CNCs do EDGE Pro e do MicroEDGE Pro
e ArcGlide THC, que serdo garantidos dentro do periodo
de 2 (dois) anos a contar da data da entrega do produto
avoceé.

Essa garantia ndo se aplicara a nenhuma fonte

de alimentagéo da marca Powermax que tenha sido usada
com conversores de fase. Além disso, a Hypertherm nao
garante sistemas que tenham sido avariados

em decorréncia de alimentagéo de baixa qualidade,

quer proveniente de conversores de fase, quer

de alimentagao de linha de entrada. Esta garantia ndo

se aplicard a nenhum produto que tenha sido instalado
ou modificado de modo incorreto, nem que tenha sofrido
qualquer outro tipo de avaria.

A Hypertherm conserta, substitui ou ajusta o produto
como solugdo unica e exclusiva, se e somente

se a garantia aqui estabelecida seja adequadamente
invocada e se aplique. A seu exclusivo critério,

a Hypertherm consertara, substituird ou ajustara, sem
onus, qualquer produto defeituoso coberto por esta
garantia, que devera ser devolvido, mediante autorizagao
prévia da Hypertherm (a qual ndo sera recusada sem
motivo razoavel), devidamente embalado, ao centro

de operagdes da Hypertherm em Hanover, New
Hampshire ou a um posto autorizado de assisténcia
técnica Hypertherm, com todos os respectivos custos,
seguro e frete pré-pagos pelo cliente. A Hypertherm nao
sera responsavel por nenhum conserto, substituicdo

ou ajuste dos produtos cobertos por esta garantia que
ndo sejam aqueles efetuados em conformidade com este
paragrafo e com o consentimento prévio da Hypertherm,
por escrito.

A garantia acima estipulada é exclusiva e substitui

todas as demais garantias, quer expressas, implicitas,
estatutarias ou outras que digam respeito aos produtos
ou aos resultados que sejam obtidos dos mesmos,

e todas as garantias ou condigdes implicitas de qualidade
ou de facilidade de comercializagdo ou de adequagéo

a uma finalidade especifica ou contra infragdo. O acima
exposto constituird o Unico e exclusivo recurso no caso
de qualquer infragado, pela Hypertherm, de sua garantia.

E possivel que os distribuidores/OEMs oferegam
garantias diferentes ou adicionais, porém

os distribuidores/OEMs n&o estdo autorizados a oferecer
a vocé nenhum outro tipo de protegao de garantia
adicional nem fazer a vocé nenhuma declaragéo afirmando
ser tal garantia vinculatoria a Hypertherm.
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Garantia

Indenizacao de patente

Salvo no caso de produtos ndo fabricados pela
Hypertherm ou fabricados por outra pessoa que ndo

a Hypertherm, que nédo estejam em estrita conformidade
com as especificagées da Hypertherm, e no caso

de projetos, processos, formulas ou combinagdes ndo
desenvolvidas ou supostamente desenvolvidas pela
Hypertherm, a Hypertherm quitara ou se defendera,

as suas proprias expensas, de qualquer processo

ou procedimento judicial levantado contra vocé mediante
a alegacgao de que o uso do produto Hypertherm,
isoladamente, e ndo em conjunto com nenhum outro
produto nao fornecido pela Hypertherm, infringe qualquer
patente de qualquer terceiro. Vocé devera notificar

a Hypertherm imediatamente quando tomar conhecimento
de qualquer ameacga de agéo legal ou de agéo legal
efetivamente tomada, com relagdo a qualquer tipo

de infragéo alegada (e em qualquer outro evento que
n&o seja superior a 14 (catorze) dias apos tomar
conhecimento de qualquer agdo ou ameaca de agéo),

e a obrigagéo de defesa da Hypertherm estara
condicionada ao exclusivo controle da Hypertherm

e a cooperagao e assisténcia da parte indenizada

na defesa da reclamacao.

Limitacao de responsabilidade

Em hipotese alguma a Hypertherm sera responsavel
perante qualquer pessoa ou entidade por qualquer dano
incidental, consequente, indireto, punitivo ou indenizagdes
exemplares (incluindo, entre outros, lucros cessantes),
independentemente de tal responsabilidade basear-se ou
nao em quebra de contrato, ato ilicito, responsabilidade
estrita, violagao de garantias, omisséo de finalidade
essencial ou qualquer outra omissdo, mesmo que tenha
sido informada da possibilidade de ocorréncia dos
referidos danos.

Cddigos nacionais e locais

Os codigos nacionais e locais que regem os
encanamentos e a instalacgéo elétrica prevaleceréo sobre
qualquer instrugéo contida neste manual. Em hipétese
alguma a Hypertherm sera responsavel por lesdes

a pessoas ou danos a propriedade por motivo

de qualquer infragdo de cédigos ou de praticas

de trabalho deficientes.

Limite de responsabilidade

Em hipotese alguma a responsabilidade da Hypertherm,
se existente, e quer ou ndo a referida responsabilidade se
baseie em quebra de contrato, ato ilicito,
responsabilidade estrita, violagdo de garantias, omissao
de finalidade essencial ou qualquer outra omissao, com
relagédo a qualquer processo ou procedimento judicial
(seja em tribunal, arbitragem, processos regulatérios

ou qualquer outro meio) decorrente ou relacionado ao uso
dos produtos, podera exceder o valor agregado pago
pelos produtos que deram origem a referida reclamacéo.

Seguro

Vocé devera, em todas as ocasides, ter e manter seguros
na quantidade necessaria e do tipo requerido, e com
cobertura suficiente e adequada, para defender-se e para
isentar a Hypertherm na eventualidade de qualquer
processo judicial que venha a decorrer do uso dos
produtos.

Transferéncia de direitos

Vocé so podera transferir qualquer direito remanescente
que possa ter consoante este instrumento de garantia

no caso de venda de todos — ou de parte — de seus ativos
ou de seu capital social a um sucessor em participagéo
que concorde em vincular-se a todos os termos

e condigdes estipulados nessa garantia. Vocé concorda
em notificar a Hypertherm, por escrito, com antecedéncia
de 30 (trinta) dias, sobre a realizagdo da mencionada
transferéncia, sujeita a aprovagdo da Hypertherm. Caso
vocé deixe de notificar a Hypertherm dentro desse prazo
e de obter sua aprovagéo na forma aqui estipulada,

a garantia aqui estipulada néo tera validade nem efeito

e vocé ndo terd nenhum outro recurso contra

a Hypertherm, seja em conformidade com a garantia

ou de outra forma.
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Secao 1

Especificacoes

Principais caracteristicas de um sistema de corte automatizado

O diagrama na Figura 1 ilustra a relagé&o entre os componentes de um sistema de corte automatizado. As segdes abaixo
descrevem esses componentes e sua relagdo com mais detalhes.

Figura 1 Componentes de um sistema de corte automatizado

Console do operador | l

BRI e THC

- EDGE Pro
Mesa de corte - CNC

Caixa de controle / .
Amplificador de |
acionamento Sistema a plasma

, .
Sistema de oxicorte | .’ Y ‘
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Especificacoes
Principais caracteristicas de um sistema de corte automatizado

O diagrama na Figura 2 ilustra um sistema de corte automatizado que inclui um EDGE Pro Ti CNC com o amplificador
de acionamento localizado dentro do CNC e ndo na mesa de corte.

Figura 2 Sistema de corte automatizado com um EDGE Pro Ti CNC

Console do |
operador )
\| EDGE Pro Ti THC |
Mesadecorte | . ... Fi:’:? CNC -

| Amplificador de | ™. |
A acionamento |

| . o Sistema a plasma
Produtos disponiveis na

Hypertherm |

Caixa de controle

Sistema de oxicorte |

Figura 3 ilustra uma mesa de corte comum com um EDGE Pro Ti CNC e outros componentes descritos nas
secgOes a seguir.

Figura 3 llustracao de uma mesa de corte

Sistema a plasma Mesa de corte Peca de trabalho Suporte motorizado Mesa de corte do tipo
portico

Aterramento em estrela

EDGE Pro Ti CNC Painel do operador Trilhos
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Especificacoes
Principais caracteristicas de um sistema de corte automatizado

CNC

O controle numérico computadorizado (CNC) 1& os programas de pegas e se comunica com 0s outros componentes
do sistema de corte de formas. Ele controla quais pecas (formas) serdo cortadas a partir do metal. Além disso,
o EDGE Pro Ti possui 4 amplificadores de acionamento que controlam os motores nos eixos X e Y.

Consulte as se¢oes deste manual para obter mais informagdes detalhadas sobre as caracteristicas de hardware do
EDGE Pro Ti CNC. Consulte os seguintes manuais do software Phoenix® para obter informagoes detalhadas sobre
o software em execucédo no EDGE Pro Ti CNC:

*  Manual de Instalagdo e Configuragao (806417)
= Manual do Operador (806407)
» Referéncia do Programador (806427)

Mesa de corte

A mesa de corte ¢ a estrutura que apoia a chapa de material da qual as pegas sédo cortadas. Uma mesa de corte tipica
tem dois trilhos laterais que se estendem por todo o comprimento dos dois lados da mesa, formando a trilha que leva a
mesa de corte do tipo portico. A mesa de corte do tipo portico corre por esses trilhos e abrange toda a largura da mesa.
Um controlador de altura da tocha (THC) é conectado & mesa de corte do tipo portico e ativa o0 movimento vertical da
tocha de corte. O movimento horizontal da mesa de corte do tipo portico e da estagdo da tocha, bem como o movimento
vertical da tocha no THC, fornecem os trés eixos necessarios para controlar a posi¢édo da tocha sobre a chapa.

A Hypertherm nao fabrica mesas de corte. Para obter mais informagdes sobre a mesa de corte do seu sistema, consulte
o manual fornecido pelo fabricante da mesa.

Sistema a plasma

A ferramenta de corte € o coragdo de qualquer sistema de corte e pode ser um sistema a plasma, oxicorte, laser ou jato
de agua. O sistema de corte controla os pardmetros principais, como o gas de plasma e os gases auxiliares, e controla a
forma pela qual sdo misturados. Ele também fornece parametros do processo, como o afastamento e a velocidade, a fim
de proporcionar a qualidade ideal de corte.

O seu sistema de corte pode incluir um sistema a plasma Hypertherm. Consulte o respectivo manual para obter mais
informagdes. As versbes eletronicas (em arquivo PDF) dos manuais da Hypertherm estéo disponiveis em
https://www.hypertherm.com ou no CNC. Se a sua fonte plasma ou sistema de corte sdo fabricados por outra empresa,
consulte o respectivo manual.

Caixa de controle
A caixa de controle (fornecida pelo fabricante da mesa) contém blocos terminais que direcionam os sinais de energia e
controle para os subsistemas do sistema de corte.

Sistema de acionamento

A velocidade, a suavidade e a precisédo dos cortes sdo determinadas pela combinagdo de CNC, codificadores,
amplificadores de servo-acionamento, THC, engrenagens, trilhos, servomotores, e pelo grau de perfeigdo com que foram
integrados (ajustados) pelo fabricante da mesa. O fabricante da mesa deve selecionar e instalar os motores que serédo
usados com o EDGE Pro Ti CNC. Para obter mais informag6es sobre o sistema de acionamento do seu sistema de
corte, consulte o manual fornecido pelo fabricante da mesa.

Controle de altura da tocha (THC)

O THC controla a distancia entre a tocha e a pega de trabalho (chapa), também conhecida como afastamento.
Geralmente, esse afastamento é definido pela altura ou pela tenséo.
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Especificacoes

Viséo geral

Se o seu sistema incluir um ArcGlide® THC, consulte o manual do usuério (806457) para obter mais informacées sobre
sua instalagédo e utilizagdo. Se o seu THC foi fabricado por outra empresa, consulte o manual fornecido pelo fabricante
da mesa.

Console do operador

O painel de controle do operador do EDGE Pro Ti pode controlar duas estagdes de corte. Outros painéis de controle,
néo fabricados pela Hypertherm, podem ser instalados pelo fabricante da mesa para controlar oxicorte, marcadores,
sistemas de ventilagdo e outros dispositivos. Consulte o manual fornecido pelo fabricante da mesa para obter mais
informagdes sobre painéis de controle opcionais.

Tocha para oxicorte

Os sistemas de corte automatizado também podem ser configurados com tochas para oxicorte, tanto com quanto sem
um controle de altura de oxigénio (OHC).

Se o Hypertherm Sensor™ OHC estiver configurado em seu sistema, consulte 0 manual do Sensor OHC (MANU-0044)
para obter informagdes sobre a instalagao e a operagao.

Consulte o manual fornecido pelo fabricante da mesa para obter mais informagdes sobre quaisquer outras tochas para
oxicorte.

Marcador

Um marcador pode ser qualquer dispositivo ou processo que marca uma chapa em vez de perfura-la ou corta-la.

Se o Hypertherm ArcWriter® estiver configurado em seu sistema, consulte o manual do ArcWriter (802527) para obter
informagdes sobre instalagéo e operagao. Também ¢é possivel usar qualquer sistema a plasma HPR para efetuar

a marcagao. Para obter mais informagdes, consulte o manual da HPR em questao.

Para outros dispositivos ou processos, consulte o respectivo manual.

Visao geral

O EDGE Pro Ti ¢ um CNC baseado em PC que usa o software Phoenix da Hypertherm para controlar um ou mais
sistemas de corte ou marcacao.

O The EDGE Pro Ti CNC possui até 4 amplificadores de servo-acionamento, um console do operador com duas
estagdes, uma tela de toque de 15 polegadas, comunicagdes sem fio e o software aplicativo Phoenix.
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As caracteristicas do EDGE Pro Ti podem ser ampliadas com o acréscimo de rede para o download de programas de
pecas ou utilitarios remotos de diagndstico.

Figura 4 Visao frontal do EDGE Pro Ti CNC

Tela de toque \

Console do operador com
2 estagdes

Caracteristicas do EDGE Pro Ti CNC

Tela de toque

A tela de toque é um monitor LCD de 15 polegadas, combinado com software que permite entrada direta do usuario
a partir da tela. O usuario faz selecdes na tela através de caixas de selegéo, botdées de selegdo, menus suspensos e
entrada de dados. As caixas de entrada de dados exibem automaticamente um teclado numérico ou alfanumérico para
entradas nos campos.

A tela de toque tem uma resolugdo de 1024 x 768 ou superior e ¢ usada em todos os modelos.

Consulte Cuidados e manuseio da tela de toque na pagina 95 para obter mais informagdes sobre os cuidados com a
tela de toque.

EDGE Pro Ti CNC Manual de Instrugdées 807667 Revisao 2 27



Especificacoes
Caracteristicas do EDGE Pro Ti CNC

Console do operador

O console do operador fornece os controles fisicos que permitem que vocé ajuste a execugdo dos programas de pecas
e também a estacdo e o movimento manual.

Figura 5 Console do operador do EDGE Pro Ti
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Painel traseiro

O painel traseiro do EDGE Pro Ti CNC possui conectores de cabo para alimentagéo, controle de movimento, E/S
e portas de comunicagéo. Esses conectores sdo claramente identificados por meio de etiquetas que indicam sua fungao.

Figura 6 Painel traseiro do EDGE Pro Ti CNC
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Para obter mais informagdes sobre a instalacéo elétrica do EDGE Pro Ti CNC, consulte /nstalagéo.
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Especificacoes do sistema

A tabela a seguir contém as especificages técnicas do EDGE Pro Ti CNC.

Tabela 1 Especificacdes do sistema para o EDGE Pro Ti CNC

Recursos do sistema

Processador Processador Intel®
Sistema operacional Windows XPe
RAM >1GB

Porta Ethernet

1 porta Ethernet RJ-45

Porta para Hypernet

1 porta para Hypernet para uso com o ArcGlide THC

Portas USB

2 portas USB 2.0

Portas seriais

2 portas RS-422/RS-232 configuraveis com conectores D-sub de 9 pinos

Comunicagao sem fio

Em conformidade com os padroes 802.11G e 802.11N

Dispositivos de
monitoramento integrados

Monitoramento de hardware, ventilador de CPU, temperatura da CPU, tensées, monitor com POST

Disco rigido

Unidade SATA

Console do operador

Padriao com 2 estagdes (pode ser expandido pelo fabricante da mesa)

Visor

Tela de toque de 381 mm (15 pol), vidro com tecnologia de onda sonora em superficie

Conformidade normativa

CE, CSA, GOST-R

Configuracao

Numero de E/S

12/12

Tipo de E/S

Entrada logica positiva ou saida de contato seco e relé

Eixos disponiveis

2-4

Alimentacao

Entrada CA Tensdo: 100 VCA a 240 VCA
Corrente: monofasica, 10,0 A a 100 VCA/4,1 A a 240 VCA
Frequéncia: 50/60 Hz

Saida CC Alimentagéo do codificador: 5 VCC

Alimentagéo da parada de emergéncia (E-stop): 24 VCC

Alimentagéo do freio do eixo 4: 24 VCC a 500 mA

Alimentagao local total disponivel: Codificadores = 5 V/0,5 A, E/S = 1,5 A, parada de emergéncia
= 500 mA, freio do suporte motorizado = 0,5 A

Fusivel de acao lenta (2)

250V, 10 A, 5 mm x 20 mm

CC disponivel para E/S

24Val1bA

Saida do servo

700 watts continuos com entrada de 120 VCA
700 watts continuos e 1.000 watts intermitentes a 70% do ciclo de trabalho e entrada de 240 VCA
Motores CC com ou sem escova com retorno do sensor Hall
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Especificagdes do sistema

Recursos do sistema

Aspectos ambientais

Temperatura

-10°Ca40°C

Umidade

95% de umidade relativa maxima

Protegédo contra entrada de
umidade

IP2X
Protege o equipamento de exposigdo a excesso de umidade.

Altitude

Operacional até 2000 m

Ambiente

Grau de poluigdo do ambiente — nivel Il

Aspectos mecanicos

Altura 490,9 mm
Largura 435 mm
Comprimento 3772 mm
Peso 28,83 kg
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Configuracdoes de eixo e E/S do EDGE Pro Ti

A interface do EDGE Pro Ti oferece 2 a 4 eixos de controle de movimento que usam acionamentos de motor internos
com 12 entradas e 12 saidas. Essa interface pode ser usada para realizar o retrofit de um sistema ja existente com a

interface Edge Pro Ti.

A interface do EDGE Pro Ti pode ser configurada para alimentar o codificador a 5 VCC. Para obter mais informagoes,
consulte Figura 36 na pagina 72.

Tabela 2 Cédigos de produto do EDGE Pro Ti

Cédigo do produto

Nuamero de eixos

Numero de E/S

090136 2 12/12
090137 3 12/12
090138 4 12/12

Figura 7 Painel traseiro do EDGE Pro Ti CNC
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Especificacdes do suporte motorizado Sensor Ti

Motores compativeis

CC com escovas, 60 VCC, 1 A

Saida de poténcia maxima

60 W

Faixa padrao do suporte motorizado

Linear, 152 mm (6 pol)

Precisao

0,25 mm (0,01 pol) ou 0,5V *

Tecnologia de medicédo

Retorno de tenséo do arco e detecgéo de contato 6hmico

Dimensdes do suporte motorizado

152 mmLx80mmCx546 mmA*

Peso do suporte motorizado

8,7kg*

Ambiente de operagéo

0 a 50 °C; 95% de umidade relativa maxima (sem condensacao)

* Com os componentes mecanicos padrio, fornecidos com o suporte motorizado

Figura 8 Suporte motorizado do Sensor Ti
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Tabela 3 Cadigos de produto do suporte motorizado do Sensor Ti

Cédigo do produto Descricao

228119 Suporte motorizado do Sensor Ti, motor, codificador,
deslocamento magnético de 4,53 kg

128277 Bloco de montagem de tocha de 35 mm
128278 Bloco de montagem de tocha de 44 mm
128279 Bloco de montagem de tocha de 50 mm
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Especificagcdes do suporte motorizado Sensor Ti
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Secao 2

Instalacao

Ao receber

= Verifique se todos os componentes do sistema constantes do seu pedido foram recebidos. Entre em
contato com o fornecedor se algum item estiver faltando.

= EDGEProTiCNC

= Cabo de alimentagdo (América do Norte)

= Manual de Instrugées do EDGE Pro Ti CNC

*  Manuais de instrugées do software Phoenix

= Quaisquer outros componentes opcionais constantes no seu pedido

= Verifique se os componentes do sistema apresentam algum dano fisico que possa ter sido causado
durante o transporte. Se houver qualquer evidéncia de dano, consulte a segdo Reclamagées.
Qualquer comunicagéo a respeito de reclamagdes deve incluir o numero do modelo e o numero de
série localizados na parte traseira do CNC.

Reclamacoes

Reclamagoes referentes a danos durante o transporte: se a sua unidade foi danificada durante o transporte, vocé deve
registrar uma reclamagéo na transportadora. A Hypertherm fornecera a vocé uma copia do conhecimento de embarque,
mediante pedido. Caso vocé precise de mais assisténcia, ligue para o servigo de atendimento ao cliente relacionado no
inicio deste manual ou para seu distribuidor autorizado Hypertherm.

Reclamagoes referentes a mercadoria avariada ou ausente: se qualquer das mercadorias estiver avariada ou ausente,
entre em contato com seu fornecedor. Caso vocé precise de mais assisténcia, ligue para o servigo de atendimento ao
cliente relacionado no inicio deste manual ou para seu distribuidor autorizado Hypertherm.

Requisitos de instalacao
Todo tipo de instalagao e servigo de sistemas elétricos deve estar em conformidade com os cédigos de eletricidade
nacionais e locais. Esse servigo devera ser prestado apenas por profissionais qualificados.

Dimensionamento da mesa de corte do tipo pértico para os motores do EDGE Pro Ti

Varias caracteristicas da mesa de corte tém impacto no desempenho do sistema em geral, entre elas:
= Tamanho da engrenagem do pinhao
= Proporgao das engrenagens

= Escolha da caixa de transmissdo ou do tamanho das polias de acionamento direto
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= Peso da mesa de corte do tipo pértico
= Tamanho da mesa
= Projeto

As informagdes a seguir tém a finalidade de auxiliar a determinagdo do peso de uma mesa de corte do tipo pértico para
uma mesa acelerada por motores EDGE Pro Ti (031143).

Os calculos sdo baseados em uma configuragao tedrica de mesa com acionamento unilateral com cremalheira e pinhao.
O diametro da engrenagem do pinhédo é 50 mm. A Tabela 4 fornece os valores sugeridos para o peso da mesa de corte
do tipo pértico e das proporgdes da caixa de transmissdo com base nessa tabela hipotética.

Os diferentes projetos de mesa apresentam diferentes pesos. Estes valores foram calculados através da equagéao de
torque, que compara o torque continuo maximo do motor com a inércia teorica calculada para a maquina de corte.

Na tabela a seguir, o valor da velocidade linear maxima é baseado no diametro do pinhdo e na proporgéo da caixa de
transmissao para um acionamento unilateral com engrenagem de pinhdo de 50 mm. Este valor ndo inclui as limitagées
mecanicas da mesa, que podem reduzi-lo significativamente. Para determinar o peso da mesa de corte do tipo pértico
para uma configuragdo de mesa dupla, aumente o peso do acionamento-unilateral em 40%.

Tabela 4 Dimensionamento da mesa de corte do tipo pértico

Proporcao da caixa Velocidade linear maxima Peso da mesa de corte do
de transmissao milimetros por minuto tipo pértico (kg)
10:1 54966 131
15:1 36652 197
20:1 274832 263
25:1 21996 329

O dimensionamento correto da maquina para as especificagdes de operagdo exige um especialista em energia mecanica
e engenharia de movimento. Os fabricantes da mesa sdo responsaveis pela otimizagdo do dimensionamento e das
caracteristicas de desempenho de toda a maquina. O EDGE Pro Ti pode ser usado em varias configuragdes diferentes,
mas as caracteristicas de desempenho finais da maquina dependem da solugao oferecida pelo fabricante da mesa.

Posicionamento dos componentes do sistema

= Posicione todos os componentes do sistema antes de fazer as conexdes elétricas, de gas e da
interface. Consulte Montagem do CNC na pagina 37 para obter mais detalhes.

=  Aterre todos os componentes do sistema ao solo. Consulte Praticas recomendadas de aterramento e
protecdo na pagina 41 para obter os detalhes de aterramento.
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Requisitos de instalagdo

ADVERTENCIA!

para evitar lesoes.

O posicionamento do EDGE Pro Ti CNC deve ser realizado por duas pessoas,
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Montagem do CNC

Antes de conectar o EDGE Pro Ti CNC aos outros componentes do sistema, monte todos os componentes de acordo
com as instrugdes apropriadas.

N&o deixe os componentes do sistema soltos sobre os gabinetes ou no chao.

Figura 9 Vistas frontal e lateral do EDGE Pro Ti CNC
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Utilize ferramentas M6 x 1 para a montagem lateral.
O comprimento maximo dentro do compartimento ndo pode exceder 7,8 mm
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Padroes dos furos de montagem da parte inferior do CNC

O EDGE Pro Ti CNC possui 10 furos de montagem na parte inferior do compartimento, para a montagem do CNC na
mesa de corte. Aperte os parafusos de montagem através dos furos que proporcionardo maior estabilidade ao seu CNC
durante a operagao da mesa.

Figura 10 Padrao dos furos de montagem do EDGE Pro Ti
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Montagem do THC

Sensor™ Ti THC

O EDGE Pro Ti CNC suporta um Sensor Ti THC. Monte o conjunto do suporte motorizado Sensor Ti (228119) na mesa
de corte de maneira a aproveitar ao maximo a amplitude do movimento vertical. Geralmente, a parte inferior do suporte
motorizado deve ficar entre 15 e 20 cm acima da mesa de corte.

Figura 11 Vistas frontal e lateral do Sensor Ti
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ArcGlide THC

O EDGE Pro Ti CNC suporta, no maximo, 4 ArcGlide THC. Consulte o Manual de Instrugées do ArcGlide THC
(806457) para obter informacdes detalhadas sobre a instalacdo deste THC.

Praticas recomendadas de aterramento e protecdo

- [ ]

=3\ ADVERTENCIA!
O CHOQUE ELETRICO PODE MATAR

,@[ g@ Desligue a alimentacéao elétrica antes de realizar qualquer manutencao. Qualquer
trabalho que exija a remocao da tampa do sistema a plasma deve ser realizado por um
técnico qualificado.

Consulte a secao Seguranca do seu manual de instrucées para conhecer mais
precaucdes de seguranca.

Introducao

Esta secédo descreve o aterramento e a protegdo necessarios para proteger a instalagdo de um sistema de corte a
plasma contra ruidos de interferéncia de radiofrequéncia (IRF) e de interferéncia eletromagnética (IEM), assim como
o aterramento de seguranga ou de servigo. O diagrama ao final desta segao ilustra estes tipos de aterramentos do
sistema de corte.

Nota: Nao se sabe se estes procedimentos e essas praticas funcionardo em todos os casos para eliminar
problemas de ruidos IRF/IEM. As praticas aqui relacionadas foram usadas em muitas instalagées com excelentes
resultados e a Hypertherm recomenda que tais praticas sejam parte rotineira do processo de instalagao.

Os métodos reais usados para implementar essas praticas podem variar de um sistema para o outro, mas devem
permanecer o mais uniformes possivel.

Tipos de aterramento

Aterramento de seguranca ou servico Esse ¢é o sistema de aterramento que se aplica a tenséo de entrada da linha.
Ele protege os funcionarios contra o perigo de choque elétrico proveniente de qualquer equipamento ou
da mesa de trabalho. Inclui o aterramento de servigo que entra no sistema a plasma e em outros sistemas,
tais como o controlador do CNC e as transmissdes do motor, bem como o eletrodo de aterramento
adicional ligado a mesa de trabalho. Nos circuitos de plasma, o aterramento ¢ levado do chassi do sistema
a plasma ao chassi de cada console separado por meio dos cabos de interconexao.

Aterramento da alimentacdao CC ou corrente de corte Esse ¢ o sistema de aterramento que completa o caminho
da corrente de corte da tocha de volta ao sistema a plasma. Ele requer que o cabo positivo do sistema
a plasma esteja conectado firmemente a barra de aterramento da mesa de trabalho com um cabo de
tamanho adequado. Ele também requer que as esteiras sobre as quais a pega de trabalho assenta tenham
bom contato com a mesa e a pega.

Aterramento e protecao IRF e IEM Esse ¢ o sistema de aterramento que limita a quantidade de “ruido” elétrico
emitido pelos sistemas a plasma e de transmissdo do motor. Também limita a quantidade de ruido
recebido pelo CNC e outros circuitos de controle e medigcdo. Esse processo de aterramento/protegao
é o assunto principal deste documento.
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Orientacoes

1.

A menos que seja indicado, use somente um cabo de solda de 16 mm? (047040) para os cabos de aterramento IEM
mostrados no diagrama ao final desta secgéo.

A mesa de corte é usada para o ponto de aterramento IEM comum, ou em estrela, e deve ter terminais rosqueados
e soldados a mesa com uma barra de distribuigdo de cobre montada sobre eles. Uma barra de distribuigdo separada
deve ser montada sobre a mesa de corte do tipo portico, o mais proximo possivel de cada motor de transmisséo.
Se houver motores de acionamento em cada extremidade da mesa de corte do tipo portico, passe um cabo de
aterramento IEM separado do motor de acionamento mais distante a barra de distribuigdo da mesa de corte do tipo
portico. A barra de distribuicdo da mesa de corte do tipo pértico deve ter um cabo pesado de aterramento IEM
separado de 21,2 mm?, (047031) para a barra de distribuicdo da mesa. Os cabos de aterramento IEM para o
suporte motorizado da tocha e o console RHF devem ser passados separadamente a barra de aterramento da mesa.

Deve ser instalado um eletrodo de aterramento que esteja de acordo com todas as normas regionais e nacionais de
eletricidade, a 6 m da mesa. Este ¢ um aterramento de seguranga e deve ser conectado a barra de aterramento da
mesa de corte com um cabo de aterramento de 16 mm? verde/amarelo (cédigo do produto Hypertherm 047121) ou
equivalente. Todos os aterramentos com condutor de protegdo sdo mostrados em verde no diagrama.

Para uma protecéo mais eficiente, use os cabos de interface do Hypertherm CNC para sinais de E/S, sinais de
comunicacgéo serial, conexdes multiponto de sistema a plasma para sistema a plasma e interconexdes entre todas as
partes do sistema Hypertherm.

Toda a aparelhagem usada no sistema de aterramento deve ser de latdo ou cobre. A Unica excegdo sdo os terminais
soldados a mesa para a montagem da barra de aterramento, que podem ser de ago. Em circunstancia alguma
deverao ser usadas pegas de aluminio ou ago.

A alimentagéo de CA, os aterramentos de servigo e de seguranga devem ser conectados a todo o equipamento de
acordo com normas regionais e nacionais.

Cada componente Hypertherm, bem como qualquer outro CNC ou gabinete/compartimento de acionamento de
motor, deve ter um cabo de aterramento separado com para o aterramento comum (em estrela) na mesa. Isto inclui
o console de ignigdo, mesmo que esteja aparafusado ao sistema a plasma ou a maquina de corte.

Se a mesa de corte do tipo portico passar em trilhos que ndo estejam soldados a mesa, estes devem ser
conectados com um cabo de aterramento que conecte cada uma de suas extremidades a mesa. Eles ndo precisam
ir até o aterramento comum (em estrela) e deverdo seguir o caminho mais curto até a mesa.

Todos os outros sinais (analogico, digital, serial e codificador) devem passar em pares trangados dentro de um cabo
protegido. Os conectores desses cabos devem ter uma caixa metdlica; e é a protegao, e ndo o dreno, que deve ser
conectada a caixa metalica dos conectores em cada extremidade do cabo. Nunca passe a protegdo ou o dreno pelo
conector em nenhum dos pinos.

A figura a seguir mostra as conexdes que partem da barra de aterramento da mesa de corte do tipo pértico, do eletrodo
de aterramento, do suporte motorizado, do compartimento do CNC, e do chassi do sistema a plasma.

1 Cabo de aterramento da barra de aterramento da mesa de
corte do tipo portico

Eletrodo de aterramento
Aterramento do suporte motorizado

Aterramento do compartimento do CNC

a H~ WD

Aterramento de um chassi de sistema a plasma
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A figura a seguir mostra um exemplo de uma barra adequada para o aterramento da mesa de corte do tipo pértico. Ela
estd aparafusada a mesa de corte do tipo portico, perto do motor. Todos os cabos de aterramento individuais dos
componentes montados na mesa de corte do tipo portico véo até o barramento. Um unico cabo pesado sai da barra
de aterramento da mesa de corte do tipo portico e vai até a barra de aterramento aparafusada a mesa.

1 Cabo para barra de aterramento na mesa de corte

2 Cabos de aterramento dos componentes da mesa de corte do tipo
portico
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Mesa de corte do tipo portico

Console de Console de selegao
Suporte motorizado Console RHF medidas de gés Console do CNC
| —
Barra de distribuigio Refrigerador
de aterramento
7

Ve

Modulo de controle
ArcGlide

SloIICIoIOISIOIOIOIS

Barra de distribuicdo de aterramento

Mesa de corte

** O conjunto do suporte motorizado e o console de
alta frequéncia remota exigem, cada um, um
caminho separado até a barra de distribuigédo de
aterramento da mesa de corte.

Eletrodo de aterramento ——

CC positiva €©

/7|7 Aterramento de chassi e IRF — Sistema a plasma

B

—|:— Aterramento CA (terra)

=
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Diagramas de con

figuracao

Figura 12 Exemplo de uma configuracio com EDGE Pro Ti CNC e suporte motorizado Sensor Ti integrado
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Diagramas de configuragéo

Figura 12 EDGE Pro Ti com suporte motorizado ArcGlide
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EDGE Pro Ti CNC
Cabo de E-stop

Cabo Hypernet para o ArcGlide THC. Para obter
informagdes detalhadas sobre a instalagéo, consulte
o Manual de Instrugées do ArcGlide THC.
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Configuracao dos eixos Xe Y

Para configurar os eixos X e Y, decida primeiro qual dos eixos da mesa sera o eixo X e onde sera a posi¢éo de retorno.

Depois, configure a orientagdo X/Y e a posi¢éo de retorno no software Phoenix (Configuragées > Senha >
Configuragdes da maquina) de forma a que coincidam com a configuragio que vocé deseja para a mesa. A definigdo
da orientagéo e da posigéo de retorno dos eixos no software e na mesa deve coincidir, de modo que o sistema possa
executar os programas de pegas da forma esperada.

Figura 13 Exemplo de um sistema de corte de formas configurado com EDGE Pro Ti CNC

Y+

Origem da mesa
e posigéo de
retorno (0,0)

Console do operador

O EDGE Pro Ti possui um controle do operador com 2 estagdes, possibilitando que vocé opere duas tochas
ou estacdes de corte.

O console do operador permite:

= Iniciar e interromper o programa de corte

= Trocar para o modo manual

= Comandar manualmente a tocha com o joystick

= Avancar ou retroceder no caminho

=  Ajustar o movimento e a velocidade de avango do corte
= Ativar ou desativar as 2 estagdes ou tochas de corte

As E/S de dispositivos do console do operador séo atribuidas a entrada ou a saida 129 ou superior,
conforme descrito na Tabela 5.
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Console do operador

E/S do painel frontal

Todas as E/S de dispositivos no painel frontal do CNC estéo atribuidas com padroes de fabrica. As atribuigbes de E/S
iniciam em 129.

Tabela 5 Atribuicdes de E/S do painel frontal

Funcao N° da entrada N° da saida
Painel frontal: Partida 129

Painel frontal: Parada 130

Painel frontal: Manual 131

Painel frontal: Avangar no caminho 132

Painel frontal: Retroceder no caminho 133

Comando para cima 134

Comando para baixo 135

Comando para a esquerda 136

Comando para a direita 137

Selegao automatica 1 138

Selegao manual 1 139

Elevar tocha 1 140

Baixar tocha 1 141

Selegao automatica 2 142

Selecdo manual 2 143

Elevar tocha 2 144

Baixar tocha 2 145

Ativar estacdo LED 1 129
Ativar estagdo LED 2 130
Potenciémetro de velocidade 1 (Velocidade do programa) |Entrada analogica 1
Potenciémetro de velocidade 2 (Velocidade de comando) |Entrada analégica 2

Tensé&o do arco dividida e filtrada Entrada analégica 3

Temperatura interna proporcional Entrada analogica 4

Nota: O carregamento da configuragdo de um Hypertherm CNC diferente néo afeta essas atribuicoes de E/S.
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Alimentacao CA

Alimentacao de entrada

A Figura 14 ilustra o conector da alimentagéo de entrada na parte traseira do EDGE Pro Ti CNC.

Figura 14 Conector de alimentacao de entrada CA
®

Conector de alimentagdo CA
Faixa de tensdo: 115 a 240 V, monofasico
Tamanho do fusivel: 250 V, 10 A, acéo lenta, 5 mm x 20 mm

250V, 10A

I
Porca de aterramento e arruela de aperto de
1/4 pol — 20 UNC

Nota: O cabo de alimentagdo CA deve ser conectado a ramificagdo de um circuito CA com limite de 20 A

Cabo de alimentacao

O cabo de alimentagdo CA é um equipamento padriao para a América do Norte e acompanha o EDGE Pro Ti CNC.
Nas demais regides, utilize um cabo de alimentagdo com um conector IEC-60320-C13 que atenda aos requisitos do
codigo local e as conexdes de alimentagéo.

Para obter mais especificagdes elétricas, consulte a Especificagées do sistema na pagina 30. A Figura 15 mostra
exemplos de como criar cabos de alimentagéo.
Nota: O bloco de fusiveis possui dois fusiveis de 250 V, 10 A, agéo lenta, 5 mm x 20 mm.

Figura 15 Exemplos de fiacao VCA de entrada
EDGE Pro Ti CNC

Alimentagéo f i L1 - linh P P .
;Eecr;i::tfggz)n?/%ia |.n a (i) Modulo de alimentagdo de entrada:
P L2 — linha P P 2 fusiveis: 250 V, 10 A, agéo lenta,
Aterramento ) 21
]
EDGE Pro Ti CNC

5 mm x 20 mm
Alilmer:.ta(;éo fornizlccici‘a L1~ linha ®7$ *% Maodulo de alimentagao de entrada
pelo cliente 120 L2 — neutro ——r— 2 fusiveis: 250V, 10 A, acéo lenta,
5 mm x 20 mm

Aterramento la

[
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Aterramento do chassi

O CNC deve ser devidamente aterrado, de acordo com os cédigos de eletricidade nacionais e locais, para garantir uma
operagéo segura. Use um fio de 16 mm? entre o parafuso de aterramento, na parte traseira do CNC, e a mesa de corte,
como ilustrado na Figura 16.

-0 ~
N\ ADVERTENCIA!

O CHOQUE ELETRICO PODE MATAR

Esta conexao de terra deve estar conectada para permitir uma operacao segura e confiavel.

Figura 16 Cabo de aterramento do CNC

© ©
® & HYPERNET  LAN SERIAL
o o © 0 2
® oo =
C_))) ™ ° ° 1

\ Para o aterramento em estrela da mesa de corte
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Portas de interface

A Figura 17 ilustra as portas de interface e sua localizagdo na parte traseira do EDGE Pro Ti CNC.

Figura 17 Portas de interface

HYPERNET  LAN usB SERIAL

Interface Hypernet®

A interface Hypernet permite que o EDGE Pro Ti se conecte a um ArcGlide THC e a um sistema a plasma usando

o protocolo Hypernet através de cabos Ethernet Cat-5e protegidos. Esta configuragdo deve incluir um switch Ethernet
industrial para rotear a comunicagdo do EDGE Pro Ti para as outras unidades do sistema. Observe que o EDGE Pro Ti
nédo suporta os dois suportes motorizados ArcGlide e Sensor Ti no mesmo sistema. Consulte a Lista de pegas do EDGE
Pro Ti para obter os comprimentos de cabo e cédigos de produto relativos & Hypernet.

Interface LAN

A interface LAN RJ-45 permite que o EDGE Pro Ti seja conectado a uma rede local (LAN) para o download de pegas
e uso do Remote Help. Consulte a Lista de pecas do EDGE Pro Ti para obter os comprimentos de cabo e cédigos de
produto relativos a LAN.

Para obter mais informagdes sobre a configuragdo da LAN, consulte o Manual de Instalagdo e Configuragdo do
Software Phoenix.

Interface USB

A porta USB 2.0, localizada na parte traseira do CNC, da mesma forma que a do painel frontal, pode ser usada para
carregar programas ou conectar um teclado ou mouse USB.

Portas seriais

As duas portas seriais RS-232/RS-422, localizadas na parte traseira do CNC, séo portas configuraveis e aceitam
conectores D-sub de 9 pinos. A taxa de transmisséo é de até 115K Baud. Ambas as portas séo predefinidas para
RS-422 como padréo. Para obter mais informagées, consulte Placa do utilitario e de isolamento serial (141307)
na pagina 122.
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Conexoes do sistema

Aterramentos de protecao dos cabos

Para minimizar as interferéncias eletromagnéticas e e de radiofreqiiéncia (IEM/IRF), conecte todas as prote¢des dos
cabos de interface ao chassis usando os métodos a seguir, conforme adequado:

=  Parafuso de aterramento no compartimento do EDGE Pro Ti

= Pino de aterramento dedicado em cada conector plastico de cabo (CPC)

= O revestimento de metal dos conectores D-sub dos cabos de plasma e do suporte motorizado devem
ser conectados a protegao do cabo

Figura 18 Conexdes dos aterramentos de protecdo dos cabos do EDGE Pro Ti

i

]
i

8

PLASMA
INTERFACE

Conexao de protegao dos
"~ cabos para as E/S 7-12

Conexéo de
protegéo dos cabos
para motores

e codificadores

___ Conexao de protegéo dos
cabos para as E/S 1-6

Conexéo de protegéo dos

i cabos para a parada de
emergéncia e a alimentagédo
auxiliar de 24 VCC

HYPERNET  LAN

Conecte a extremidade da protegdo do cabo a conexao
} de blindagem de cabo.

[T
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Conexao da parada de emergéncia (E-stop)

Conexio da parada de emergéncia (E-stop)

O conector de parada de emergéncia fornece a interface para um botéo de parada de emergéncia (E-stop)
com uma chave de reset separada para atender as normas de seguranca locais.

Auditoria de seguranca

Uma auditoria de seguranga devera ser realizada antes da instalagdo do sistema. Todas as exigéncias de redundancia,
monitoramento e testes programados para os circuitos de seguranga que resultarem da auditoria deverao ser
implementadas.

Figura 19 Local do conector de parada de emergéncia do EDGE Pro Ti

I 51

Conector de parada
de emergéncia

- Saida de poténcia
auxiliar de 24 V

B

i

O fabricante da mesa devera fornecer e instalar as fungdes logicas da parada de emergéncia (E-stop), a chave de E-stop
e a chave de reset para garantir que estdo em total conformidade com as normas de seguranga locais e nacionais, assim
como com a configuragdo do sistema.

©
HYPE IET
066

A instalagdo dos circuitos e chaves pode ser feita com relés de seguranca ou CLPs, conforme necessario. E possivel
gue um CLP de seguranga seja preferivel caso sejam necessarias funcionalidades avangadas ou integragdo avangada
da maquina e de fabrica. A interface de parada de emergéncia na parte traseira do compartimento do EDGE Pro Ti foi
testada com os seguintes componentes disponiveis comercialmente:

= Relé de seguranga (003239)

= Chave de parada de emergéncia (E-stop) normalmente fechada, dois polos, uma posigédo (428025)

= Chave de reset normalmente aberta, momentanea (428026)

As condigdes da interface de parada de emergéncia (E-stop) devem ser satisfeitas para que os motores sejam
acionados. Se as condigoes de parada de emergéncia nao forem satisfeitas, os motores nao seréo acionados. A Figura
20 na pagina 54 apresenta uma possibilidade de projeto para um circuito de parada de emergéncia, que inclui circuitos
internos do EDGE Pro Ti CNC e circuitos que utilizam um relé de seguranga Allen Bradley.

Nota:

= O relé de seguranga ¢ alimentado com 24 VCC através dos pinos 1 e 10 do conector de parada
de emergéncia (E-stop) no CNC.

= O circuito sensor esta preparado para o monitoramento da parada de emergéncia em 2 canais,
com os contatos de monitoramento LS1 e LS2 em série.

= O circuito de partida esta preparado para ativagdo manual e monitorada.
= Quando aceso, o LED indica que a maquina esta desativada.
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Amostra de circuito de parada de emergéncia (E-stop)

A Figura 20 ilustra um exemplo de parada de emergéncia que pode ser implementado por um fabricante de mesa.
O CPC deste circuito é conectado ao conector de parada de emergéncia (E-stop) no compartimento traseiro do CNC
e ao circuito de segurancga integrado ao EDGE Pro Ti CNC, mostrado na Figura 21.

A parada de emergéncia (E-stop) da Figura 20 utiliza componentes Hypertherm; uma chave de parada de emergéncia
(428025), relé de seguranga (003239) e chave de reset (428026), além de usar o cabo de parada de emergéncia do
EDGE Pro Ti para conectar-se com o circuito interno de seguranga do CNC. Outros componentes requerem um projeto
diferente.

Figura 20 Exemplo de circuito de parada de emergéncia (E-stop)

Desconexao da
CA com fusivel

| —
CA :
-
Desconexéo
Chave de reset cPC
Marrom 1 [
“ o 3 Laranja 2
Normalmente aberta Amarelo 3
Jumper C Cinza 4
ch de E-st AT Reset S34 Branco 5
ave de E-stop Jr 54 - o
| | 23 Azul 7
Normalmente &~ : i
el : 515 : ! 13 Vermelho 8
1 . e 14 Violeta 9
0 |
1 S52 i ! A2 Preto 10
UL L Cabode E-stop 11|,
X1 0 X2 42 l 41 (pagina 58) 19 »
Lampada — Conecta com o CPC de .
S21 Relé de parada de emergéncia 1‘2
Jumper CSQQ seguranca (E-stop) ’
(consulte Figura 21) 19>
. >
Compartimento de E-stop A Protecao do cabo J

(Fornecido pelo fabricante da mesa)

Conecte a extremidade da blindagem ao
parafuso de aterramento no painel
traseiro do CNC
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Conexao da parada de emergéncia (E-stop)

Circuito de seguranca do EDGE Pro Ti

O EDGE Pro Ti CNC possui um circuito de segurancga que permite que os fabricantes de mesa implementem uma
parada de emergéncia ou outras medidas de seguranga de acordo com a necessidade de seus clientes e suas normas
de segurancga locais e nacionais. A Figura 21 ilustra este circuito. A Figura 20 ilustra um exemplo de projeto de parada
de emergéncia (E-stop) que pode ser conectado ao circuito interno de seguranga do EDGE Pro Ti CNC através do
conector de parada de emergéncia no painel traseiro do CNC.

Figura 21 Circuito de seguranca do EDGE Pro Ti
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de alimentacao
(pagina 117)

Fusivel de agéo Rele LS1 com Relé LS2 com
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—O— servo
CC - (pagina 133)
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|

|

. |
1+24V !

|

|

|

|

Normalmente fechada

4 Monitor E-Stop 2A |
T
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> |12 Nao conectado seguranca e de surto

~ agina 138
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> | 16 Protegéo do cébo
_@@7 EDGE Pro Ti CNC

\ Parafuso de aterramento IEM. Conecte
o terminal anel da protegéo do cabo de
parada de emergéncia (E-stop).
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Circuito de teste da parada de emergéncia (E-stop)

ADVERTENCIA!

Este circuito de teste é projetado exclusivamente para testes e nao substitui uma implementacao
aprovada de parada de emergéncia (E-stop).

Utilize este circuito de teste com dois jumpers para fornecer entradas de parada de emergéncia
(E-stop) que ativam os acionamentos dos motores.

A maquina sera ativada assim que os jumpers forem aplicados e podera representar perigo.

Figura 22 Circuito de teste da parada de emergéncia (E-stop)

Este circuito de teste de parada de emergéncia é conectado ao circuito
interno de parada de emergéncia (E-stop) do EDGE Pro Ti. O CPC deste
circuito de teste é conectado ao conector de parada de emergéncia
(E-stop) no compartimento traseiro do CNC.

Desconexao da CA
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Figura 23 Circuito de seguranca do EDGE Pro Ti
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Cabo de E-stop
Figura 24 Cabo de E-stop

Chavetasem 11-15

Tabela 6 Diagrama de pinos do cabo de parada de emergéncia (E-stop)

T

NN

N° do pino Cor do fio Sinal

1 Marrom Local de +24 V

2 Laranja Monitor E-Stop 1A
3 Azul Monitor E-Stop 1B
4 Violeta Monitor E-Stop 2A
5 Cinza Monitor E-Stop 2B
6 Branco Bobina 24 V 1A

7 Verde Bobina 24 V 1B

8 Amarelo Bobina 24 V 2A

9 Vermelho Bobina 24V 1B
10 Preto Aterramento local
11-16 N&o conectado

Use as seguintes informagdes para fazer o pedido de cabos de parada de emergéncia (E-stop).

Cadigo do produto Comprimento

223365 3,05 m
223366 6,08 m
223367 762 m
223368 10,66 m
223369 15,25 m

Para criar um cabo personalizado, faga o pedido do conjunto de conectores (428046).
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Conexao do motor

Instale os cabos do motor entre o conector do motor do eixo 4 e o conector do motor no Sensor Ti, e entre os
conectores do motor do eixo 3, eixo 2 e eixo 1 na parte traseira do EDGE Pro Ti, e o conector do motor nos demais eixos
motores (031143). Para obter mais informagées sobre o cabo do motor, consulte o Cabo do motor na pagina 62.

Figura 25 Interfaces do motor Ti

Conector do motor

Eixo 4 — suporte

Eixo 1

Tabela 7 Diagrama de pinos para as interfaces do motor

N° do pino

Eixo 4 - suporte

Eixo 3 (Mesa dupla
de corte do tipo

Eixo 2 (Y ou X)

Eixo1 (X ouY)

motorizado portico)

ﬁ‘;’:gftmes do 116 J5 14 n3
1 Motor/freio A Motor/freio A Motor/freio A Motor/freio A
2 Motor/freio B Motor/freio B Motor/freio B Motor/freio B
3 Motor/freio C Motor/freio C Motor/freio C Motor/freio C
4 Freio+ (24 VCC) Freio+ (contato seco) Freio+ (contato seco) Freio+ (contato seco)
5 Freio— (comum) Freio— (contato seco) Freio— (contato seco) Freio— (contato seco)
6 Protecéo Protecéo Protecéo Protecéo
7 Protecédo Protegédo Protecédo Protegédo

Nota:

Selecione o modo com ou sem escovas para o motor, em cada eixo, utilizando a chave DIP na placa do servo Ti
(141281) na parte interna da porta traseira do CNC. Um unico EDGE Pro Ti podera possuir tanto motores
com escovas quanto sem escovas se as chaves forem ajustadas adequadamente. Para obter mais
informagdes, consulte Configuragdo dos eixos na pagina 60.
O eixo 4 ¢ o Unico eixo que acomoda um suporte motorizado. E o unico eixo que fornece os 24 VCC
necessarios para desativar o freio eletromecéanico por interrupgéo de alimentagéo do suporte motorizado.
Para otimizar a imunidade a ruidos, as protegdes dos cabos devem ser conectadas externamente ao
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compartimento do CNC.

Configuracao dos eixos

O EDGE Pro Ti suporta motores CC com e sem escovas. Use a chave DIP na placa do servo Ti (141281) para
selecionar o tipo de motor para cada eixo. Verifique se o numero e o tipo do eixo na parte traseira do compartimento
corresponde ao numero do eixo na chave DIP.

Figura 26 Chave de configuracao dos eixos

Ajustes padrao da chave DIP
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No software Phoenix, o parametro Tipo de acionamento da tela configuragdo de eixos deve ser configurado no modo
Corrente. Para obter mais informacgoes, consulte o Manual de Instalagcdo e Configuragdo do Software Phoenix
(806410).

Tabela 8 Atribuicdes padrao dos eixos

Eixos Atribuicao dos eixos Tipo de motor padrao
1 Transversal ou trilho Sem escovas
2 Transversal ou trilho Sem escovas
3 Mesa dupla de corte do tipo portico Sem escovas
4 THC Com escovas
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Motor (031143)

O motor do Ti € um motor sem escovas (NEMA 34) com as seguintes especificagoes:

Figura 27 Motor

@ 5,5 mm de um extremo ao outro, igualmente
espagados em um circulo de cavilha de 98,5 mm

14 mm

<«— 305 mm Conector

; do codificador
/

Conector
do motor

B

(o]

Py =

Tabela 9 Especificacdes do motor

- > 147 mm

vy

A

VI
I
[¢]]
3
3

Pulsos/revolugdes do codificador 1x = 2000 pulsos/revolugdes, 4x = 8000 pulsos/revolugdes
Codificadores diferenciais 5VCC
Constante de tenséo 16 V/krpm
Constante de torque 0,18 N-m/A
Corrente constante no eixo do CNC 6 A
Corrente de pico no eixo do CNC (2 segundos) 12 A
Constante de torque eficaz do motor e do CNC 1,08 N-m
Pico de torque eficaz do motor e do CNC (2 segundos) 2,16 N-m
Barramento de alimentacdo de motor do CNC 60 VCC
Velocidade maxima aproximada 3500 RPM
Sensores de efeito Halll 120 graus
Inércia do rotor (J) 1,60 kg-cm?
Peso 2,90 kg

Tabela 10 Alimentacdo do motor

N° do pino |Descricdao

Motor sem escovas A ou escova+

Motor sem escovas B ou escova—

Motor sem escovas C

Freio+ (24 VCC, 250 mA)

Freio—

Protecéo do cabo

N OO AW =

Protecéo do cabo
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Circuito de regeneracao

Quando a rapida desaceleragdo gerada pelo freio do motor cria uma tenséo adicional e excessiva no barramento
de 60 VCC, o circuito de regeneragéo ativa um resistor de 10 ohm para desviar a energia excessiva de frenagem e
reduzir a tensdo. Quando a tensio do barramento diminui, o resistor é desativado.

Na ativagéo ou desativagéo do resistor, o circuito envia um sinal de entrada para o software Phoenix para relatar
a alteragéo do status. O sinal esta fixado como Entrada 14 no software Phoenix.

Os usuarios podem monitorar o circuito de regeneragéo na janela de observagéo da tela principal do software Phoenix,
ativando o status Regen Ativa na configuragédo da janela de observagéo. A fungao osciloscépio também permite que
os usudrios monitorem a operacgéo do circuito de regeneragdo. Para obter mais informagdes sobre a configuragao

da janela de observagéo ou a utilizagédo da fungao osciloscépio, consulte o Manual do Operador do Software Phoenix
(806407).

O circuito de regeneragéo nao deve ficar ativo durante mais de 25% de um mesmo corte. Consulte a Localizagao de
defeitos na pagina 108 para obter mais informagoes.

Cabo do motor

Figura 28 Cabo do motor do CNC para os eixos

Cabo do motor . @ ]
para o eixo 4 o o, : oo
i) O_® e -
8 =% @Z;)
® ®
o o i ol @f“ °©
®: o
ﬂ/%—% ®
Cabo do motor s @9] °
. o A
para 0s eixos H e - @
1,2e3 | = @e-, |
‘N i [eYel=-¢
Figura 29 Cabo do motor
1 = = = =
050 EE = £
OOO = B Diametro = 11,6 mm =
(7) Raio de curvatura = 150 mm
iConectar ao parafuso de aterramento do conector do motor
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Tabela 11 Diagrama de pinos do cabo do motor

N° do pino Cor do fio Sinal

1 Vermelho Fase A

2 Preto Fase B

3 Vermelho Fase C

4 Vermelho Freio+

5 Preto Freio-

6 Vermelho N&o conectado
7 Preto Chassi

8 Cabo de dreno Protegédo

Use as seguintes informagdes para fazer o pedido de cabos de motor.

Cédigo do produto Comprimento

223052
223051
223347
123972
123973
223348
123974
123902

Para criar um cabo personalizado, faga o pedido do conjunto de conectores (428045).

1,52 m
3,06m
6,08 m
7,62 m
10,06 m
10,66 m
10,97 m
15,25 m
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Conexao do codificador

Instale os cabos do codificador entre o conector do codificador do eixo 4 e o conector do codificador no Sensor Ti,
e entre os conectores do codificador do eixo 3, eixo 2 e eixo 1 na parte traseira do EDGE Pro Ti, e o conector do

codificador nos demais eixos motores (031143). Para obter mais informagées sobre o cabo do codificador, consulte
o Cabo do codificador na pagina 65.

Figura 30 Interfaces de codificador do EDGE Pro Ti

3
o

70 0 ©

110 o ©
o

Conector do codificador

1
o O

o) o)
14 12

Eixo 4 -
Suporte

motorizado

o4
o8

Eixo 1

Tabela 12 Diagrama de pinos das interfaces de codificador

1]
_

U0 U

©
[oX 2}
]
.
Gt

PLASMA @ =,
@2
@a

HYPERNET _ LAN

N° do pino

Eixo 4 — Suporte

Eixo 3 (Mesa dupla
de corte do tipo

Eixo 2 (Y ou X)

Eixo 1 (X ou Y)

motorizado pértico)
J12 J11 J10 J9
1 (Vermelho) +5V +5V +5V +5V
2 (Preto) Aterramento Aterramento Aterramento Aterramento
3 (Branco) Eixo 4A Eixo 3A Eixo 2A Eixo 1A
4 (Preto) Eixo 4A\ Eixo 3A\ Eixo 2A\ Eixo 1A\
5 (Verde) Eixo 4B Eixo 3B Eixo 2B Eixo 1B
6 (Preto) Eixo 4B\ Eixo 3B\ Eixo 2B\ Eixo 1B\
7 (Azul) Eixo 4Z Eixo 3Z Eixo 2Z Eixo 1Z
8 (Preto) Eixo 42\ Eixo 32\ Eixo 22\ Eixo 12\
9 (Amarelo) Saida +V codificador/Hall |Saida +V codificador/Hall |Saida +V codificador/Hall |Saida +V codificador/Hall
(maxima 6 V a 30 mA) (maximo 6 V a 30 mA) (maximo 6 V a 30 mA) (maximo 6 V a 30 mA)
10 (Preto) Aterramento Aterramento Aterramento Aterramento

11 (Marrom)

Codificador/Hall A

Codificador/Hall A

Codificador/Hall A

Codificador/Hall A

12 (Laranja)

Codificador/Hall B

Codificador/Hall B

Codificador/Hall B

Codificador/Hall B

13 (Branco)

Codificador/Hall C

Codificador/Hall C

Codificador/Hall C

Codificador/Hall C

14 (Vermelho)

Protecéo

Protecéo

Protecéo

Protecéo
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Nota:
= Somente séo suportados codificadores de 5 V.
= Sensores Hall somente sdo usados com motores sem escovas.

= Para otimizar a imunidade a ruidos, as protecdes dos cabos devem ser conectadas externamente ao
compartimento do CNC.

Cabo do codificador

Figura 31 Cabo do codificador para os eixos

Cabo do o . o
codificador para o e - %
eixo 4, suporte LL

motorizado

==

codificador para os
eixos 1,2e 3

%= E
égg} ®

Figura 32 Cabo do codificador

50 [

ESS

[0

Iy

Diametro = 9,753 mm
Raio de curvatura = 150 mm

Conectar ao parafuso de aterramento do conector do motor
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Tabela 13 Diagrama de pinos do cabo do codificador

N° do pino Cores do par Sinal
trancado
1 Vermelho +5 VCC do codificador
2 Preto Aterramento do codificador
3 Branco Canal A
4 Preto Canal A-
5 Verde Canal B
6 Preto Canal B-
7 Azul Index
8 Preto Index-
9 Amarelo 6 V Hall
10 Preto Aterramento Hall
11 Marrom U Hall
12 Laranja V Hall
13 Branco W Hall
14 Cabo de dreno Protecio

Use as seguintes informagdes para fazer o pedido de cabos de codificador.

Cédigo do produto Comprimento Cédigo do produto Comprimento
223050 1,6 m 123970 10,06 m
223049 32m 223342 10,66 m
223341 6,08 m 123971 10,97 m
123969 7,62 m 123899 15,25 m

Para criar um cabo personalizado, faga o pedido do conjunto de conectores (428045).
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Conexao de E/S

Instale os cabos de E/S nos conectores de E/S na parte traseira do CNC.

Figura 33 Interface de E/S do EDGE Pro Ti

Eﬁ

@2

Tabela 14 Diagrama de pinos da interface de E/S

1/010-12
® /'

Conector J9

Conector J10

Conector J11

Conector J12

N®dopino p,c1_3 E/S4-6 E/S7-9 E/S 10 - 12
1 Saida 1 comum Saida 4 comum Saida 7 comum Saida 10 comum
2 Saida 1 normalmente Saida 4 normalmente Saida 7 normalmente Saida 10 normalmente
fechada fechada fechada fechada
3 Saida 1 normalmente aberta|Saida 4 normalmente aberta|Saida 7 normalmente aberta|Saida 10 normalmente
aberta
4 Saida 2 comum Saida 5 comum Saida 8 comum Saida 11 comum
5 Saida 2 normalmente Saida 5 normalmente Saida 8 normalmente Saida 11 normalmente
fechada fechada fechada fechada
6 Saida 2 normalmente aberta|Saida 5 normalmente aberta|Saida 8 normalmente aberta|Saida 11 normalmente
aberta
7 Saida 3 comum Saida 6 comum Saida 9 comum Saida 12 comum
8 Saida 3 normalmente Saida 6 normalmente Saida 9 normalmente Saida 12 normalmente
fechada fechada fechada fechada
9 Saida 3 normalmente aberta|Saida 6 normalmente aberta|Saida 9 normalmente aberta|Saida 12 normalmente
aberta
10 Entrada 1 Entrada 4 Entrada 7 Entrada 10
11 Entrada 1 comum Entrada 4 comum Entrada 7 comum Entrada 10 comum
12 Entrada 2 Entrada 5 Entrada 8 Entrada 11 (compartilhada

com entrada de limite
superior do suporte
motorizado)
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N° do pino Conector J9 Conector J10 Conector J11 Conector J12
P E/S1-3 E/S4-6 E/S7-9 E/S 10 - 12
13 Entrada 2 comum Entrada 5 comum Entrada 8 comum Entrada 11 comum
14 Entrada 3 Entrada 6 Entrada 9 Entrada 12 (compartilhada
com entrada de limite
inferior do suporte
motorizado)
15 Entrada 3 comum Entrada 6 comum Entrada 9 comum Entrada 12 comum
16 Protecéo Protegéao Protecéo Protecéo
Cabo de E/S
Figura 34 Cabo de E/S
—
—
—

)

Diametro = 7,213 mm

Raio de curvatura = 150 mm

Conectar ao conector de aterramento de E/S

Tabela 15 Diagrama de pinos do cabo de E/S

N° do pino |Cor do fio Sinal

1 Preto Saida 1 comum

2 Branco Saida 1 normalmente fechada
3 Vermelho Saida 1 normalmente aberta
4 Verde Saida 2 comum

5 Laranja Saida 2 normalmente fechada
6 Azul Saida 2 normalmente aberta
7 Branco/preto Saida 3 comum

8 Vermelho/preto Saida 3 normalmente fechada
9 Verde/preto Saida 3 normalmente aberta
10 Laranja/preto Entrada 1

11 Azul/preto Entrada 1 comum

12 Preto/branco Entrada 2

13 Vermelho/branco Entrada 2 comum

14 Verde/branco Entrada 3

15 Azul/branco Entrada 3 comum

16 N&o conectado
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Use as seguintes informagdes para fazer o pedido de cabos de E/S.

Cédigo do produto Comprimento

223349
223350
223351

223352
223353

Para criar um cabo personalizado, faga o pedido do conjunto de conectores (228126).

3,06m
6,08 m
10,66 m
7,62 m
15,25 m
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Configuracao de E/S

Os circuitos de E/S do EDGE Pro Ti disponibilizam entradas através de optoisoladores e saidas através de relés. Séo
disponibilizados contatos tanto saidas normalmente abertas quando normalmente fechadas.

Use a chave DIP na placa de E/S de relés (141278) para configurar as E/S.

Figura 35 Chave DIP de configuracao de E/S

LIGADO
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»O @] O
«Q [1m] O

Ajustes padrdo da chave DIP
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As entradas gerais 11 e 12 sdo compartilhadas com as entradas de chave de limite. Entretanto, o suporte motorizado
do Sensor Ti ndo utiliza chaves de limite, portanto, as posiges 1 e 2 devem ser mantidas na posi¢édo padrdo Desligado
(OFF). Neste caso, as entradas 11 e 12 estéo disponiveis no conector CPC da interface de E/S como entradas gerais.

Se estiver usando um suporte motorizado com chaves de limite inferior e superior, troque as posigoes de 1 e 2 para
LIGADO (ON) e selecione o modo de entrada alimentada (posicdo 3 DESLIGADO (OFF)); esse procedimento
transformara todas as E/S gerais em entradas alimentadas. Conecte as chaves de limite ao conector DB-9 da interface

do suporte motorizado.
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Independentemente do tipo de suporte motorizado instalado, ndo faga a conexdo simultinea com ambas as entradas
CPC 11 e 12 e com as entradas 11 e 12 do conector DB-9 da interface do suporte motorizado.

Modos de entrada

As entradas apresentam dois modos diferentes, selecionados através da chave DIP na placa de E/S de relés (141278).
Quando a posigéo 3 da chave DIP esta na posigdo padrdo ATIVADA (ON), as entradas ficam no modo contato seco

e normalmente abertas. Nesta situacéo, as entradas requerem uma chave externa (ou contato de relé) para fazer o
aterramento e ativar as entradas. Os estados logicos sdo invertidos entre os dois modos de entrada. Quando a posigéo
3 desta chave esta DESATIVADA (OFF), as entradas ficam no modo de entrada alimentada e uma fonte de tensao
externa de 12 V a 24 V é necessaria para ativar cada entrada.

Circuitos de E/S

A Figura 36 mostra os detalhes de conexéo das E/S com os circuitos comuns. Todas as saidas sdo contatos de relé com
classificacdo maxima de 1 A, 250 VCA.
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Tela Configuracao de E/S

A tela de configuragdo de E/S do software Phoenix define as entradas, saidas e seu estado logico.

Figura 37 Tela de configuracao de E/S no software Phoenix

Abert - Sens cort 1

Abert Sensor contato bico 1

Abert Chave de +sobrecur X

Abert Chave de -sobrecur X ’7
Abert Chave de +sobrecur Y
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fo L J

Water

Potvae 1 v
12 o] toge| 0 [compens Enanao = ]| O
.

Abert - Ctrole corte 1

Abert - Controle perfu 2
Abert - Conterigncéo 1

Abert - Desativ altura tocha
Abert - Ativar contato d bico 1

saita 1w ]-[cuoecore1

Qi L

9
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Conexao do plasma

A interface de plasma na parte traseira do CNC & um conector D-sub de 15 pinos para o cabo que conecta o EDGE Pro
Ti a placa da interface de plasma no sistema a plasma. A interface de plasma ¢ projetada para ser usada somente com
o suporte motorizado Sensor Ti. Esta interface requer:

= Os sinais Arc Voltage (tenséo do arco), Start (partida), Transfer (transferéncia) e Hold (conteng&o).
Consulte Tabela 16 para obter informagdes sobre a fiagdo de sinais.

=  Um divisor de tenséo.

Figura 38 Interface de plasma

1]
i r————=- -

—1 PLASMA | LIFTER
%/ I INTERFACE | INTERFACE
I
I

I
, oEEEE)o | o@R)P

Todas as entradas e saidas sdo limitadas a 30 V/1 A.
Circuitos que exigem mais de 1 A devem possuir um relé
externo.

Tabela 16 Diagrama de pinos da interface de plasma

N° do pino [Sinal Circuito de contato seco
1 +12V
2 Saida de partfda de plasma+ ;\E:g normalmente
3 Saida de partida de plasma- = aberta
B

4 Saida de contengéo de ignigao+ e g—
5 Saida de contengio de ignigao- & °

Entrada de transferéncia+ *

Entrada de transferéncia- B m; ﬂ;l:

B :

8 Comum local
9 Comum local
10 Comum local
11 Comum local
12 Comum local
13 Comum local
14 Tenséo do arco do eletrodo-
15 Tenséo do arco do eletrodo+
16 N&o conectado
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Conexao do plasma para sistemas a plasma Powermax

Instale o cabo de interface de plasma entre a interface de plasma na parte traseira do EDGE Pro Ti e o conector na parte
traseira do sistema a plasma Powermax com divisor de tensé&o integrado.

Figura 39 Cabo da interface de plasma para um sistema Powermax

e Cabo da interface de plasma
e |

D mmm
ity
; i i

Sistema a plasma Powermax com
divisor de tens3o integrado

Figura 40 Cabo da interface de plasma para sistemas Powermax

Diametro = 6,934 mm

] B Raio de curvatura = 150 mm
g O —
7|<"® —
14— (
13—
5| —=—
| 2~-—f
1= L
; o Terminal B
1 LJ O
] B Terminal A

1
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Tabela 17 Diagrama de pinos do cabo da interface de plasma

Sinal do terminal A |N° do pino Cor do fio N° do pino Sinal do terminal B
+12 V para Transfer + 1a4 Jumper, preto

(Transferéncia +)

Partida 2 Preto 4 Partida

Partida 10 Vermelho 3 Partida

Transfer (Transferéncia) |12 Preto 12 Transfer- (Transferéncia-)
Transfer (Transferéncia) |5 Branco 14 Aterramento

V-Div- 15 Preto 5 V-Div-

V-Div+ 8 Verde 6 V-Div+

Aterramento Revestimento Cabo de dreno 13 Protecéo

Use as seguintes informagdes para fazer o pedido deste cabo de interface de plasma.

Cadigo do produto Comprimento

223354 3,06 m
223355 6,08 m
223048 7,62 m
223356 10,66 m
123896 15,25 m
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Conexao do plasma para sistemas a plasma genéricos

Para conectar a interface de plasma do EDGE Pro Ti CNC a qualquer sistema a plasma que néo possui um divisor
de tensdo compativel, instale o cabo genérico de interface de plasma entre a interface de plasma do EDGE Pro Ti

e o conector D-sub de 15 pinos (P1) do conjunto de interface de plasma (228256) no sistema a plasma. Consulte
Conjunto da interface de plasma (228256) na pagina 79 para obter informagdes sobre o conjunto de interface de

plasma, sobre como instala-lo e conecta-lo.

Figura 41 Cabo genérico de interface de plasma para o conjunto da interface de plasma (228256)

Cabo da interface
de plasma

Conjunto da interface de
plasma (228256)

Figura 42 Cabo genérico de interface de plasma

1 Diametro = 7,213 mm T
© Raio de curvatura = 150 mm

(®

®)
©

1l 1

) ‘{‘oooooooo\f\
\/\\\

Iy e
000000O0 /15/
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Tabela 18 Diagrama de pinos para o cabo genérico de interface de plasma

N° do pino |Sinal N° do pino |Sinal

1 +12V 9 +12V

2 Partida de Plasma+ 10 Partida de Plasma-

3 Contengao de Ignigao+ 11 Contengao de Ignigao-
4 Transferéncia+ 12 Transferéncia-

5 Comum local 13 Comum local

6 Comum local 14 Comum local

7 Comum local 15 Tenséo do arco

8 Aterramento

Use as seguintes informagdes para fazer o pedido deste cabo de interface de plasma.

Cédigo do produto Comprimento

223358 3,05 m
223359 6,08 m
223360 7,62 m
223361 10,66 m
223362 15,25 m
223363 22,86 m
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Conjunto da interface de plasma (228256)

O conjunto da interface de plasma (228256) ¢ instalado entre 0 CNC e qualquer sistema a plasma que néo possua um
divisor de tenséo integrado.

A placa de interface de plasma (141267) é parte do conjunto da interface de plasma (228256). Os sinais de E/S
e tensdo do arco séo transmitidos entre o CNC e o sistema a plasma através desta placa de interface. Conecte os cabos
que saem do conjunto nos devidos conectores do sistema a plasma.

Se o0 seu sistema a plasma possui instrugdes para a montagem do conjunto de interface de plasma, utilize essas
instrugdes. Caso néo existam instrugdes para a montagem do conjunto, instale-o o mais longe possivel da placa de
controle, preferivelmente com laminas metalicas entre eles.

ADVERTENCIA!
ENERGIA ELETRICA E TENSAO PERIGOSAS

,@[ g@ Os sinais da interface de plasma do equipamento de corte a plasma que nao possui um
divisor de tensao interno sdao conectados diretamente a saida do circuito de corte a
% plasma. Para evitar perigos relativos a choques elétricos e energia elétrica, os cabos do
: circuito de corte a plasma do sistema a plasma para a interface de plasma (228256)
deverdo ser protegidos ou isolados.

Os cabos do circuito de corte a plasma do sistema a plasma para a interface de plasma
(228256) deverao ser protegidos ou isolados para a obtencido de uma operaciao segura.
As classificacoes de saida do circuito de corte a plasma estao impressas na placa de
identificacao e variam de acordo com o fabricante e o modelo, até 500 VCC e 400 ADC.
O contato com pecas de metal energizadas desta conexdo, sob condicoes normais de
operacao ou condicoes de falha, pode resultar em queimaduras ou morte.

Para realizar as conexdes entre o circuito de corte a plasma e o conjunto da interface de plasma:
=  Somente utilize pessoal qualificado para o servigo.
= DESLIGUE (OFF) e desconecte toda a energia.

= Monte o conjunto da interface de plasma (228256) o mais perto possivel do ponto de entrada do
sistema a plasma. Recomenda-se realizar uma conexao permanente.

= Utilize cabos e fios encapados que sejam adequados para a sua instalagédo e para as normas de
seguranca locais e nacionais.

Siga as etapas a seguir:

1. Certifique-se de que o revestimento exterior de cada cabo interconectado esta protegido contra danos no ponto de
entrada do sistema a plasma. Recomenda-se utilizar uma prensa-cabo de tocha.

2. Certifique-se de que o diametro externo do cabo interconectado se encaixa na prensa-cabo de tocha fornecida com
o conjunto da interface de plasma.

= Partida de plasma, transferéncia: Diametro de 2,895 mm — 6,350 mm

= Interface de plasma: Diametro de 1,625 mm — 5,334 mm
3. Retire o revestimento externo e o isolamento individual do condutor conforme necessario.
4. Insira o cabo do revestimento externo na prensa-cabo de tocha e realize as conexdes.

5. Certifique-se de que o revestimento externo esta, no minimo, 2,54 cm para dentro do 228256 e aperte a
prensa-cabo de tocha.
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6. Antes de colocar o equipamento em operacéo, verifique se as conexdes estdo corretas e se todas as pegas
energizadas estdo confinadas e protegidas contra danos.

Figura 43 Dimensdes de montagem para o conjunto da interface de plasma (228256)
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Figura 44 Conjunto da interface de plasma (228256)

Conector D-sub de 15 pinos para o cabo de interface de plasma que
vai para o CNC

Sinais de E/S entre o CNC e a placa de controle

Para o aterramento em estrela da mesa de trabalho

a(e

——T—— Sinais de tens&o do arco para o eletrodo na placa de controle
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A Figura 45 mostra uma representacéo conceitual de como a interface de plasma é conectada a placa de controle no
sistema a plasma. Consulte a Tabela 16 na pagina 74 para obter informagdes detalhadas sobre tipos e classificagdes de
sinais.

Consulte o manual do seu sistema a plasma para obter informagdes detalhadas sobre como realizar as conexdes
elétricas destes sinais no seu sistema a plasma.

Figura 45 Conexdes entre a interface de plasma e as placas de controle

P

Placa de controle do

@ sistema a plasma
[ o D _ P
2, Q) D 4o D
o3 (D 3o D
1 Partida - og D 26—H5) — D
2 Partida + o5 O D 1= ® D
3 Contencgéo + o 13 '
4 Contencéo - Para o aterramento em estrela
5 Transferéncia - Placa de interface de da mesa de trabalho (+)
6

lasma
Transferéncia + P i Trabalho (+)

o {:I Eletrodo (-)
I Tensao do arco (-)

Para obter mais informagées sobre a placa deste conjunto, consulte Placa de interface de plasma (141267) na pagina 124.
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Conexao do plasma em sistemas a plasma HSD130

O cabo de interface de plasma e o conjunto de interface de plasma para sistemas a plasma HSD130 sao fornecidos em
conjunto. O Boletim de Servico de Campo (805690) do conjunto fornece instrugdes para a instalagdo do conjunto da
interface de plasma e a conexdo do cabo de interface de plasma.

Figura 46 Cabo da interface de plasma para um sistema a plasma HSD130
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Tabela 19 Diagrama de pinos para o cabo de interface de plasma da HSD130

N° do pino |Sinal N° do pino |Sinal

1 +12V 9 +12V

2 Partida de Plasma+ 10 Partida de Plasma-

3 Contengao de Ignigao+ 11 Contengao de Ignigao-
4 Transferéncia+ 12 Transferéncia-

5 Comum local 13 Comum local

6 Comum local 14 Comum local

7 Comum local 15 Tenséo do arco

8 Aterramento
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Use as seguintes informagdes para fazer o pedido do cabo de interface de plasma da HSD130.

Cédigo do produto Comprimento

428019 3,05 m
428020 6,08 m
228247 762 m
428021 10,66 m
228248 15,25 m
228306 22,86 m
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Interface do suporte motorizado

A interface do suporte motorizado na porta traseira do EDGE Pro Ti € um conector D-sub de 9 pinos para o cabo de
interface do suporte motorizado que conecta o EDGE Pro Ti ao Sensor Ti integrado (opcional). A interface do suporte
motorizado ¢é projetada para ser usada somente com o suporte motorizado Sensor Ti, proporcionando a altura correta
durante o corte. Esta interface requer:

= Os sinais Arc Voltage (tenséo do arco), Start (partida), Transfer (transferéncia) e Hold (conteng&o).
Consulte Figura 45 e Tabela 16 para obter informagdes sobre a fiagao de sinais.

=  Um divisor de tenséo.

A conexéo entre o EDGE Pro Ti CNC e o suporte motorizado ArcGlide utiliza um cabo Hypernet, como mostra
a Figura 12 na pagina 46 e conforme descrito no Manual de Instru¢ées do ArcGlide THC.

Instale o cabo do suporte motorizado entre a interface do suporte motorizado no EDGE Pro Ti e o Sensor Ti.

Figura 48 Interface do suporte motorizado para o Sensor Ti

r— — — 1

PLASMA | LIFTER |
INTERFACE INTERFACE

oo | dEss)o |

— _, TSN

Nota: As entradas de chave de limite inferior, limite superior e deslocamento sdo entradas de dissipagéo, que
levam ao comum local. Para THCs nao fabricados pela Hypertherm, as entradas de chave de limite superior e
inferior sdo compartilhadas com as entradas gerais 11 e 12. Para obter mais informagdes, consulte Entradas
compartilhadas na pagina 70.

Tabela 20 Diagrama de pinos da interface do suporte motorizado

Interface do suporte motorizado

Pino Sinal Pino Sinal

1 +12V 6 Comum local

2 Chave de limite inferior 7 Contato do bicode -12 V
(compartilhada com a entrada 12)

3 Chave de limite superior 8 Sensor de contato do bico
(compartilhada com a entrada 11)

4 Chave de deslocamento 9 Contato do bico comum

5 Comum local
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Cabo de interface do suporte motorizado

O cabo de interface do suporte motorizado € um conector D-sub de 9 pinos que conecta a interface do suporte
motorizado no CNC com o Sensor Ti.

Figura 49 Cabo de interface do suporte motorizado para o Sensor Ti
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Figura 50 Cabo de interface do suporte motorizado
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Tabela 21 Diagrama de pinos do cabo de interface do suporte motorizado

N° do pino |Cor do fio Sinal

1 Preto +12V

2 Branco Chave de limite inferior

3 Vermelho Chave de limite superior

4 Verde Chave de deslocamento

5 Marrom Comum local

6 Azul Comum local

7 Laranja Contato da chapade -12 V
8 Amarelo Sensor de contato da chapa
9 Roxo Comum de contato da chapa
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Use as seguintes informagdes para fazer o pedido do cabo de interface do suporte motorizado.

Cédigo do produto Comprimento

223343 3,05 m

223344 6,08 m

223345 762 m

223346 10,66 m

123968 10,97 m

123897 15,25 m
86
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Conector de alimentacao auxiliar de 24 VCC

O cabo de alimentagéo auxiliar de 24 VCC deve ser montado para atender as necessidades do sistema. Use as
seguintes informagdes para fazer o pedido do conector para este cabo, depois adicione o cabo e a protegéo do cabo.

Figura 51 Conector e cabo de alimentacdo auxiliar de 24 VCC

Conector
(428047) Eak\iiiiiiiii;:i::::: - ) '
77777 ) Cabo e protegao do cabo fornecidos e executados pelo cliente

Cdédigo do produto Descricdao
428047 Conector do cabo de alimentagao auxiliar de 24 VCC

Cabo de Hypernet e LAN
Figura 52 Cabo de Hypernet e LAN

[T
L [

|
Use as seguintes informagdes para fazer o pedido do cabo de Hypernet ou LAN.

A

Cadigo do produto Comprimento

223343 3,05m
223344 6,08 m
223345 762 m
223346 10,66 m
123968 10,97 m
123897 15,25 m

Nota: Em alguns casos, os ruidos de IEM podem interferir com as comunicagdes via LAN. Se isso ocorrer, instale

um filtro de IEM de ferrite no cabo de LAN para suprimir tanto a IEM diferencial quanto a de modo-comum. Utilize
um dos seguintes filtros:

=  Hypertherm 209195
= Fair-Rite 0431164181

Figura 53 Filtro de ferrite instalado em um cabo de Hypernet ou LAN
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Operacao

Operacao do CNC

O software Phoenix ¢ executado nos controles numéricos computadorizados (CNCs) da Hypertherm e suporta tanto
uma tela de toque quanto uma tela LCD com teclado e mouse conectados através de USB para a insergdo de
informagdes e a navegagéo no software. Para obter mais informagdes, consulte o Manual do Operador do software
Phoenix.

Para obter mais informagdes sobre os componentes do seu sistema de corte que séo fornecidos pelo fabricante da sua
mesa, consulte os manuais fornecidos pelo fabricante da mesa.
LCD com tela de toque

O software Phoenix foi projetado para telas de toque com resolugéo de 1024 x 768 e uma relagao entre largura e altura
de 4:3. Se o seu CNC for equipado com uma tela de toque, sera possivel inserir dados no software tocando nos
controles e campos exibidos na tela. Qualquer campo que requer entrada de dados exibe automaticamente um teclado
na tela quando tocado.

Navegacao da tela

As teclas localizadas na parte inferior da tela do software sdo chamadas teclas programaveis. As teclas programaveis
correspondem as teclas de fungdo de um teclado de PC. As teclas programéaveis OK e Cancelar permitem salvar e
cancelar as alteragdes feitas por vocé na tela.

UOK @Camehr

Para obter mais informagées, consulte o Manual do Operador do Software Phoenix (806400).
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Nota: As caracteristicas exibidas em cada tela variam dependendo do nivel do usuario (iniciante, intermediario
ou avangado) e das caracteristicas habilitadas nas telas Configuragées Especiais e Configuragdo de Estagéo.
Este manual supde que o CNC esta no Modo Avangado e exibe todas as caracteristicas com um exemplo de
configuragdo de maquina.

- Sens Cort 1

- Sensor contato bico 1
- Chave de +sobrecur X
- Chave de -sobrecur X
- Chave de +sobrecur Y
- Chave de -sobrecur Y
- Acion desab

Ajuda

Selecione a tecla programéavel Ajuda para exibir informagdes sobre cada tela.
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Selecione a tecla programavel OK para sair da tela Ajuda e retornar a tela de controle.

Section 2
The Main Screen

TheMsin screan is ths frst screen you ses when the CNG poweris mmed on

P

v L

T90r - e sves

A tecla programavel Mostrar Marcadores abre o painel de navegagéo.

Exibicao de manuais adicionais

A tela Ajuda pode exibir também botdes para outros tipos de informagéo, por exemplo:

= Manuais para equipamentos da Hypertherm instalados com o seu CNC, tais como sistemas a plasma
e controles de altura da tocha.

= Manuais para equipamentos fornecidos pelo fabricante da sua mesa.

Selecione qualquer um destes botbes para visualizar estas informagdes adicionais.
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Mostrar marcadores

Selecione a tecla programavel Mostrar Marcadores na tela Ajuda para visualizar a lista de topicos de Ajuda. Clique em
um tépico da lista para visualiza-lo.

! Bookmarks ®

Options ~

EHE Instruction Manual
|E| Contents
[E] Specifications
[E] Installation
[E] Operation

[E] Maintenance and
Diagnostics

[] EDGE Pro Ti Parts List
[E] wiring Diagrams

Instruction Manual

807660 - Revision 0

Mosirar o4 Mrar EdgeProTI Sistema > e
marcadores consumivel Manual HPR w {

Operacoes automatizadas

O software Phoenix inclui dois assistentes que automatizam as operagdes de alinhamento da chapa e de corte de pegas.

Assistente de Alinhamento

O Assistente de Alinhamento automatiza varias tarefas, incluindo o alinhamento de um agrupamento em uma chapa,
o0 ajuste para uma chapa inclinada e o posicionamento da tocha no local de inicio do programa.

Para iniciar o Assistente de Alinhamento, selecione a Biblioteca de formas na tela principal, depois selecione o Shape
Wizard, Opgoes da Forma, Alinhamento. E possivel que o Assistente de Alinhamento seja iniciado automaticamente.
Se isso nédo ocorrer, selecione a tecla programavel Assistente de Alinhamento.

Para obter mais informagdes, consulte Assistente de Alinhamento no capitulo “Como organizar pegas” do Manual do
Operador do Software Phoenix.

92 EDGE Pro Ti GNC Manual de Instrugdes 807667 Revisédo 2



Operacao
Atualizagéo do software Phoenix

Assistente do CutPro

O Assistente do CutPro automatiza tarefas de corte comuns, incluindo o carregamento de uma pega ou agrupamento,
a selegdo do processo de corte, o alinhamento da pega ou agrupamento na chapa e o inicio do programa.

E possivel que o Assistente do CutPro seja executado automaticamente quando o CNC for iniciado. Se isso nao ocorrer,
selecione a tecla programavel Assistente do CutPro na tela principal para iniciar o assistente. Para obter mais
informagdes sobre o Assistente do CutPro, consulte o capitulo “Como cortar pegas”.

Atualizacao do software Phoenix

A Hypertherm fornece atualizagdes regulares para o software Phoenix. Vocé pode fazer o download do software mais
recente no website www.hypertherm.com. Selecione Produtos > Corte Automatizado > Controles > Atualizagées do
Software Phoenix para abrir a pagina de download de Atualizagdes do Software Phoenix. Nesta pagina, vocé podera
baixar:

= Atualizagdes do software Phoenix (update.exe)
= Arquivo de ajuda do Phoenix (Help.exe)
= Tabelas de corte (CutChart.exe)

Siga as instrugbes apresentadas na pagina da web para fazer o download das atualizagdes no seu idioma.

Antes de atualizar o software Phoenix, siga estas orientagdes:

= Faga um backup dos seus arquivos do sistema: Na tela principal, selecione Arquivos > Salvar no disco
> Salvar arquivos do sistema no disco. Consulte Como salvar arquivos de sistema em Diagndsticos e
Localizagao de Defeitos no Manual do Operador do Software Phoenix para obter mais informagoes.

= Copie os arquivos que vocé baixou do site Hypertherm.com para a pasta-raiz de um cartdo de
memoria USB.

= Esteja preparado para reiniciar o CNC depois de realizar a atualizagao do software.

Atualizacao do software

1. No CNC, plugue o cartdo de memdria com o arquivo update.exe numa entrada USB.
Nota: Verifique se update.exe esta na pasta raiz do cartdo de memoria.
2. Na tela principal, selecione Configuragdes > Senha. Dé dois toques na tela para exibir um teclado virtual.

3. Digite updatesoftware (tudo em letra minuscula e junto) e selecione Enter. O software Phoenix fara a leitura
automatica do cartdo de memoria e instalara o novo software.

Atualizacao da Ajuda

1. No CNC, plugue o cartdo de memdria com o arquivo Help.exe numa entrada USB.
Nota: Verifique se Help.exe esta na pasta raiz do cartdo de memoria.
2. Na tela principal, selecione Configuragées >Senha. Dé dois toques na tela para exibir um teclado virtual.

3. Digite updatehelp (tudo em letra mintscula e junto) e selecione Enter. O software Phoenix fara a leitura automatica
do cartdo de memodria e instalard o novo arquivo de ajuda.

Atualizacao das tabelas de corte

A Hypertherm fornece as tabelas de corte em dois tipos diferentes de arquivo: .fac e .usr. Os arquivos .fac séo as tabelas
de corte padrédo de fabrica. Essas tabelas de corte ndo podem ser alteradas. As tabelas de corte .usr contém quaisquer
alteracdes realizadas em uma tabela de corte e salvas com a tecla programavel Salvar Processo. O arquivo de
atualizagéo da tabela de corte (CutChart.exe) possui ambos os arquivos .fac e .usr de tabela de corte. A atualizagéo
substitui automaticamente todas as tabelas de corte .usr. Antes de instalar a atualizagéo, faga o backup de suas tabelas
de corte modificadas.
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A Hypertherm recomenda salvar as tabelas de corte modificadas como tabelas de corte personalizadas. Ao criar uma
tabela de corte personalizada, o Phoenix cria um arquivo .usr com um nome exclusivo. Isso evita que as tabelas de corte
personalizadas sejam substituidas pelos arquivos .usr no CutChart.exe. Consulte o0 Manual do Operador do Software
Phoenix para obter instrugoes.

Para fazer o backup de tabelas de corte modificadas:

No CNC, plugue um cartdo de memoria numa entrada USB.
Na tela principal, selecione uma das teclas programaveis da tabela de corte, tal como Tabela de Corte Plasma 1.

Selecione a tecla programavel Salvar Tabelas de Corte. O Phoenix copiara todas as tabelas de corte associadas
com o Tipo de Tocha a Plasma 1 no cartdo de memoria.

Para atualizar as tabelas de corte:

1.

No CNGC, plugue o cartdo de memoria com o arquivo CutChart.exe numa entrada USB.
Nota: Verifique se CutChart.exe esta na pasta raiz do cartdo de memoria.

Na tela principal, selecione Processo, e escolha uma das teclas programaveis da tabela de corte, tal como Tabela de
Corte a Plasma 1.

Selecione a tecla programavel Carregar Tabelas de Corte, depois selecione Sim quando for solicitado para carregar
as tabelas de corte do cartdo de memoria. O Phoenix extrai as tabelas de corte e as copia no disco rigido.

Caso tenha tabelas de corte modificadas para copiar de volta ao disco rigido, vocé precisara sair do Phoenix e usar
o Windows® Explorer para copiar seus arquivos .usr de volta para o disco rigido. A pasta de tabelas de corte fica
em c:\Phoenix\CutCharts.
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[ ] -
TN ADVERTENCIA!

O CHOQUE ELETRICO PODE MATAR

Desligue a alimentacao elétrica antes de realizar qualquer manutencao.

Somente pessoal qualificado pode trabalhar dentro do gabinete do CNC com a alimentacao
CA conectada

Consulte a secdao Seguranca neste manual para conhecer mais precaucdes de seguranca.

Introducao

A Hypertherm presume que a equipe de manutengao que realiza os testes de localizagao de defeitos é formada por
técnicos em manutencao eletronica de alto nivel, que ja trabalharam com sistemas eletromecanicos de alta-tenséo.
Também presume-se o conhecimento de técnicas de isolamento final para localizagdo de defeitos.

Além de qualificados tecnicamente, os técnicos em manutengao devem realizar todos os testes tendo em mente
a segurancga. Para obter mais informagdes, consulte a segdo Seguranga quanto as precaugdes operacionais e aos
formatos de adverténcia.

Cuidados e manuseio da tela de toque

As dicas a seguir ajudardo a manter a tela de toque funcionando de maneira ideal.

= Para limpar a tela de toque, use limpa-vidros. Coloque o limpador em um pano limpo e macio
e passe-o na tela de toque. Nunca aplique o limpador diretamente na tela de toque.

= Evite a entrada de liquidos na tela de toque. Se entrar liquido no dispositivo, chame um técnico
em manutengéo qualificado para inspeciona-lo antes de liga-lo novamente.

= Nao limpe a tela com pano ou esponja que possa arranhar a superficie.

= N&o use alcool (metilico, etilico ou isopropilico) nem solventes fortes. Ndo use thinner nem benzeno,
limpadores abrasivos ou ar comprimido.
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Telas de toque, gotas de agua e movimentos nao intencionais

Gotas de agua podem ser uma preocupagéo de seguranga se o CNC for instalado em uma mesa de agua X-Y e a janela
de observagao for configurada com teclas de comando. Se a agua pingar da mesa na tela de toque, as gotas podem
ativar uma tecla de comando e gerar um movimento acidental na mesa. Movimentos acidentais podem oferecer perigo
ao operador € a terceiros, danificar a maquina ou causar falhas no corte.

Para evitar movimentos causados por gotas de agua na tela de toque:

= Instale o CNC de maneira que a tela de toque fique protegida contra respingos de agua.

= Se é possivel que gotas de agua atinjam acidentalmente a tela de toque, néo inclua as teclas de
comando nas janelas de observagao.

Entre em contato com a sua equipe local de assisténcia técnica da Hypertherm para obter informagdes adicionais.

Manutencao do THC

O parafuso esférico do suporte motorizado deve ser limpo e lubrificado a cada 6 meses.

Limpeza

O parafuso esférico deve ser limpo com cuidado, com a retirada de toda a graxa usada, poeira e sujeira com um pano
seco e limpo. Se possivel, movimente a porca vérias vezes por toda a extensio do parafuso para retirar o maximo
possivel de graxa da porca.

Nota:

= Na&o use nenhum tipo de detergente ou outros fluidos de limpeza, tais como tricloroetileno, alcool
ou acetona.

= Na&o remova nem desmonte o parafuso esférico nem a porca do parafuso esférico.

Lubrificacao

Para lubrificar o parafuso do suporte motorizado, aplique uma camada fina de graxa fresca sobre toda a superficie
do parafuso.

Apos a lubrificagao, o conjunto deve ser operado ao longo de todo o percurso, varias vezes, a velocidades baixas e com
cargas baixas para garantir que todas as superficies do parafuso, da porca e das esferas estdo cobertas por uma
camada fina de graxa.
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Testes de diagnéstico

Nota: Um conjunto de testes (428057) é necessario para executar os seguintes testes de diagnostico.

Testes da interface da maquina

Se vocé estiver usando um EDGE Pro Ti CNC, pode executar testes de diagnostico com os seguintes conectores
e com o software Phoenix para testar as portas de interface do CNC:

= LAN e Hypernet

= Interface serial, somente para RS-422

= USB

= E-stop (azul para contatos secos; amarelo para contatos alimentados)

. E/S (verde e vermelho para contatos secos; laranja e branco, para contatos alimentados)

= Interfaces de plasma e do suporte motorizado

Para iniciar um teste de interface:

1. Natela principal, selecione Configuragdes > Diagnosticos > Interface da Maquina.

2. Digite a senha da maquina.

3. Na tela Interface da Maquina, pressione o conector que deseja testar na imagem do CNC.
4. Siga as instrugdes das segdes abaixo e de cada tela de teste.

Figura 54 Tela de testes da interface da maquina

9) Ajuda

@ Cancelar

Na figura acima, toque no conector que deseja testar 10:41:10 AM

Inform de = W pconade Intesface Sistema
L Qs S - S I M e
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Testes de LAN e Hypernet

Os testes de LAN e os testes de Hypernet utilizam o mesmo medidor, mostrado na Figura 55.

Figura 55 Medidor de LAN e Hypernet

.....

Faca este teste se:
= O CNC néo esta se comunicando com o ArcGlide ou o sistema a plasma.
= O CNC nao esta se comunicando com a rede local.

Assistente de Diagnostico

Instale o hardware de teste, mostrado abaixo, no conector HYPERNET,
situado na parte traseira do CNC.

Assim q instalar o hardware d teste, pressione Testar.

? Test 6 Cancelar
Inici ’i Finalz

Para testar uma porta LAN ou Hypernet:

1. Na tela Interface da Maquina, selecione a porta LAN ou Hypernet.
2. Siga as instrugdes da tela para ligar o medidor.
3. Selecione Testar na tela de teste de LAN ou Hypernet. Uma mensagem informara se o teste foi bem-sucedido.

Se um dos testes falhar, entre em contato com o fabricante da mesa para substituir a placa-mae (141110).
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Teste serial

O EDGE Pro ¢ equipado com quatro portas seriais. As seriais 1 e 2 comportam comunicagdes RS-422 ou RS-232,
dependendo da configuragdo dos jumpers. Para obter mais informagdes, consulte Placa do utilitario e de isolamento
serial (141307) na pagina 122.

Figura 56 Medidor serial

Faca este teste se:

= Processos ou informagdes comunicadas através da porta serial ndo estiverem operando corretamente.
= O CNC néo conseguir fazer download de arquivos por meio da porta serial.

= O link serial para a fonte plasma falhar.

Assistente de Diagnostico

Instale o hardware de teste, mostrado abaixo, no conector SERIAL 2,
situado na parte traseira do CNC.

Assim q instalar o hardware d teste, pressione Testar.

@ Test @ Cancelar
Inici ....... Finalz

Para testar as comunicagdes seriais:

1. Na tela Interface da Maquina, selecione a porta serial que deseja testar.
2. No CNC, conecte o hardware de teste serial & porta selecionada.
3. Selecione Testar na tela de teste serial. Uma mensagem informara se o teste foi bem-sucedido.

Se o teste falhar, entre em contato com o fabricante da mesa para substituir a placa do utilitario e de isolamento
serial (141307).
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Teste de USB

Use este teste para verificar as portas USB nas partes frontal e traseira do CNC. O software diagndstico testara
o primeiro cartdo de memoria USB que encontrar, portanto, é importante que todos os dispositivos de memoria USB
sejam removidos antes da realizagdo deste teste.

Figura 57 Medidor de USB

Faca este teste se o cartdo de memoria néo for exibido como opgéo quando vocé tentar carregar programas de pecas
ou atualizar tabelas de corte, software ou a Ajuda.

Assistente de Diagnostico

Instale o hardware de teste, mostrado abaixo, no conector USB, situado
na parte traseira do CNC.

Cartdo memor

Assim q instalar o hardware d teste, pressione Testar.

? Test @ Cancelar
Inici lll Finalz

Para testar a porta USB na parte traseira do CNC:

Certifique-se de que nenhum dispositivo de memoria USB esta instalado.
Na tela Interface da Maquina, selecione a porta USB na parte traseira do CNC.

Siga as instrugdes da tela para inserir o cartdo de memoria na porta USB da parte traseira do CNC.

e

Pressione Testar. Uma mensagem informara se o teste foi bem-sucedido.
Para repetir este teste para a porta USB na parte frontal do CNC:

Certifique-se de que nenhum dispositivo de memoria USB esta instalado.
Na tela Interface da Maquina, selecione a porta USB na parte traseira do CNC.

S

Siga as instrugdes da tela para inserir o cartdo de memoria na porta USB, na parte frontal do CNC.
4. Pressione Testar. Uma mensagem informara se o teste foi bem-sucedido.

Se o teste falhar em ambas as portas USB, entre em contato com o fabricante da mesa para substituir a placa-mae
(141110).
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Teste de parada de emergéncia (E-stop)

Ha dois medidores de parada de emergéncia (E-stop). O medidor de contato seco apresenta anéis azuis em torno dos
conectores. O medidor de contato alimentado apresenta anéis amarelos em torno dos conectores. Cada medidor possui
um plugue para o conector de parada de emergéncia e dois plugues para os conectores das E/S 1 -3 e E/S 4 - 6.

Figura 58 Medidores de parada de emergéncia (E-stop)

Instale esta
extremidade no
conector das

Faixa azul, para o modo de contato seco

§

~Instale esta
extremidade no
conectordas E/S 1 -3

Instale esta extremidade no

conector de parada de
Instale esta emergéncia (E-stop)
extremidade no

conector das

Faixa amarela, para o modo
de contato alimentado

Instale esta extremidade no
conectordas E/S 1 - 3

Faixa amarela, para o modo de contato alimentado

Execute este teste para verificar se o circuito de parada de emergéncia esta funcionando corretamente.
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Assistente de Diagndstico Assistente de Diagndstico

Instale o hardware de teste, mostrado abaixo, nos conectores de E-STOP Instale o hardware de teste, mostrado abaixo, nos conectores de
e de E/S 1 a 3, situados na parte traseira do CNC. E-STOP e de E/S 1 a 3, situados na parte traseira do CNC.

Assim q instalar o hardware d teste, pressione Testar. Assim q instalar o hardware d teste, pressione Testar.

Q’ Test @ Gancelar Q’ Test @ Cancelar
Inici ’ﬁ Finalz (i ’ﬁ Finalz

Para testar a porta de parada de emergéncia na parte traseira do CNC:

Na tela Interface da Maquina, selecione a porta de parada de emergéncia (E-stop) na parte traseira do CNC.

2. Siga as instrugdes da tela para inserir o medidor de contato seco ou alimentado nas portas de parada de
emergéncia e de E/S 1 — 3 e 4 — 6 na parte traseira do CNC.

3. Pressione Testar. Uma mensagem informara se o teste foi bem-sucedido.

4. Se o teste falhar, execute o teste de E/S (consulte a pagina 103) para verificar se as E/S estao funcionando
corretamente.

5. Se o teste de E/S for bem-sucedido, substitua a placa de seguranga e de surto (141287).
6. Se o teste de E/S falhar, substitua a placa de relés de E/S (141278).
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Testes de diagnostico

Teste de E/S

O teste de E/S requer os medidores verde e vermelho para contatos secos de entrada ou os medidores brancos
e laranja para contatos alimentados.

Figura 59 Medidores de E/S para contatos secos de entrada
Faixa verde

Faixa vermelha
Figura 60 Medidores de E/S para contatos alimentados de entrada

Faixa branca Faixa branca

Instale esta extremidade no Instale esta extremidade no
conector de E/S conector de parada de
Faixa laranja Faixa laranja

Faca este teste se:
= Um ponto de E/S estiver com defeito.

= Vocé precisa eliminar a possibilidade de que a operagdo de E/S do CNC esteja causando um
problema no sistema.

= Uma falha continua esta ocorrendo, como uma chave de limite que néo liga ou ndo desliga.
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Estas telas testam contatos secos de E/S

Assistente de Diagnostico

Instale o hardware de teste, mostrado abaixo, nos conectores de
E/S 1a 3 e de E-STOP, situados na parte traseira do CNC.

Assim g instalar o hardware d teste, pressione Testar.

.? Test @ Cancelar

Finalz

Inici ’i

Assistente de Diagndstico

Test inicial falhou

Para identificar o problema especifico, instale o hardware de teste,
mostrado abaixo, nos conectores de E/S 1a 3 e de E-STOP,
situados na parte traseira do CNC.

Assim q instalar o hardware d teste, pressione Testar.

? Testar @ Cancelar

Finalz

Inici ’i

Estas telas testam contatos alimentados de E/S

Assistente de Diagnostico

Instale o hardware de teste, mostrado abaixo, nos conectores de E/S
1 a3 e de E-STOP, situados na parte traseira do CNC.

Assim g instalar o hardware d teste, pressione Testar.

? Test @ Cancelar

Finalz

Inici ’i

Assistente de Diagndstico

Test inicial falhou
Para identificar o problema especifico, instale o hardware de teste,

mostrado abaixo, nos conectores de E/S 1 a 3 e de E-STOP,
situados na parte traseira do CNC.

» &
\

Assim q instalar o hardware d teste, pressione Testar.

f(’ Test @ Cancelar

Finalz

Inici ’i
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Para testar os contatos de E/S:

1. Natela Interface da Maquina, selecione a porta de E/S que deseja testar.

2. Siga as instrugdes da tela para conectar o plugue de teste na porta de E/S que vocé selecionou na parte traseira
do CNC.

3. Pressione Testar. Uma mensagem informara se o teste foi bem-sucedido.

4. Se o teste falhar, siga as instrugdes da tela para executar o segundo teste e isolar os pontos E/S que estéo
provocando o problema.

5. Se o segundo teste falhar, a tela informara o nimero das entradas ou saidas que falharam. Entre em contato com
o fabricante da mesa para substituir a placa de E/S (141278).
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Testes do plasma e do suporte motorizado

Os testes do plasma e do suporte motorizado utilizam o mesmo medidor. Execute este teste para verificar
se as interfaces de plasma e do suporte motorizado estédo funcionando corretamente.

Figura 61 Medidor das interfaces do plasma e do suporte motorizado

10000

Assistente de Diagnostico

Instale o hardware de teste, mostrado abaixo, nos conectores PLASMA e
SUP MOT, situados na parte traseira do CNC.

Assim q instalar o hardware d teste, pressione Testar.

? Test @ Canoelar
Inici lll Finalz

Para testar a interface do plasma ou do suporte motorizado:

Na tela Interface da Maquina, selecione a interface do plasma ou do suporte motorizado na parte traseira do CNC.
Siga as instrugbes da tela para instalar o medidor na parte traseira do CNC.

Pressione Testar. Uma mensagem informara se o teste foi bem-sucedido.

Se o teste falhar, substitua a placa de relés de E/S (141278) ou a placa do utilitario e de isolamento serial (141307).

e
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Teste do painel do operador

Faca estes testes se qualquer fungao do console integrado do operador nédo estiver funcionando conforme previsto.

Nota: Nenhum dos componentes da tela permite que ocorra movimento ou qualquer agdo no CNC ou na mesa de corte.

9) Ajuda
P testar cabalment o console d operador, siga estas 3 etapas: :
- Toque na porta UBS na figura abaixo
- Toque na luz da ESTAGAO 1 e ESTAGAO 2 na figura abaixo
- Opere qualquer um d controles fisicos n console d operador d CNC
e verif a resposta na figura abaixo
PROGRAM ; STATION _
START  STOP A2 FS »
N\ ‘r-: A (PROGRAM~
> >
; » o —OFF— ®
S—C TV p—
PATH MANUAL
BACKUP FORWARD . RAISE . FUNCTIONS
® o ' ®
® v @
@ Cancelar
9 x

94650 AM

—

e

— = . .
Inform de =rery SN |# Acionad e Interface Interface Sistema

Pomt| o (o] D w0 = (@ =)W W

Para testar os controles do painel do operador:

Na tela Interface da Maquina, pressione a tecla programavel Interface do Operador.
Na tela Interface do Operador, siga as instru¢des da tela e das seguintes etapas.

Para testar a porta USB, toque na figura, na tela Interface do Operador e siga as instrugdes na tela.

PN~

Para testar as lampadas indicadoras da Estagdo 1 ou 2, toque na respectiva lampada na figura, na tela Interface do
Operador.

5. Vocé também pode operar qualquer componente do painel frontal do CNC e observar o componente
correspondente na tela. Verifique se a operagéo do componente na tela corresponde ao que vocé faz no painel.
6. Se o teste de somente um componente falhar, substitua esse componente.

Se véarios componentes falharem, entre em contato com o fabricante da mesa para substituir uma ou todas as pecas
abaixo:

= Cabo de fita para a placa do painel de controle do operador (223013)
= Placa do painel de controle do operador (141058)
*  Placa do utilitario e de isolamento serial (141307)
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Localizacao de defeitos

Introducao

A Hypertherm presume que a equipe de manutengéo que realiza a localizagdo de defeitos seja formada por técnicos
em manutencgéo eletronica de alto nivel que ja trabalharam com sistemas eletromecanicos de alta-tensédo. Também
presume-se o conhecimento de técnicas de isolamento final para localizagio de defeitos.

Além de qualificados tecnicamente, os técnicos em manutengao devem realizar todos os testes com a seguranga em
mente. Consulte a segdo Seguranca para informar-se sobre as precaugdes operacionais e os formatos de adverténcia.

- O

=N\ ADVERTENCIA!
O CHOQUE ELETRICO PODE MATAR

Desligue a alimentacio elétrica antes de realizar qualquer manutencao.

Somente pessoal qualificado pode trabalhar dentro do gabinete do CNC com a alimentacao
CA conectada

Consulte a secao Seguranca neste manual para conhecer mais precaucoes de seguranca.

u ADVERTENCIA!
AS PECAS EM MOVIMENTO PODEM CAUSAR DANOS E FERIMENTOS

Para evitar movimentos de maquina inesperados e ferimentos, desconecte os mecanismos
de acionamento do motor responsaveis pelo movimento da mesa e dos componentes antes de usar
a tela Diagnésticos de Acionamento.

Para evitar danos ao THC e aos motores, tenha o maximo de cuidado ao selecionar o botao TESTAR
THC ou o botdo TESTAR TUDO na tela Diagndsticos de Acionamento.

CUIDADO!

Desligue (OFF) o CNC sempre que remover ou reconectar um cabo.
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Situacdes comuns

A lista a seguir fornece informagdes sobre os problemas que um operador pode encontrar durante a operagéo.
Partida

O CNC nio liga quando o botio de ligar/desligar (ON/OFF) é pressionado.

Verifique se o cabo de alimentagédo esta conectado a parte traseira do CNC.
Verifique se o disjuntor esta ativado.
Verifique se o fusivel do modulo de entrada de alimentacéo esta queimado. Substitua, se necessario (208142).

Abra o protegoes do CNC e verifique se a lampada D6 CA esta acesa no painel de distribuigdo de alimentagao.
Consulte a pagina 117.

.

5. Se alampada nao estiver acesa, substitua a placa de surto ou o chicote de entrada de alimentacéo (223310). Consulte
Placa de surto (141287) na pagina 138 ou Painel de distribuicdo de alimentagéo (141153) na pagina 117.

Verifique as conexdes do botéo de ligar/desligar (ON/OFF) no painel frontal.

7. Verifique se a luz do LED verde na placa-mae esta acesa. Esse LED indica que ha alimentagéo para a placa-mae.
Consulte a pagina 116. Se néo estiver acesa, substitua a fonte de alimentagdo ATX (228473) ou entre em contato
com o fabricante da mesa para obter mais ajuda na localizagao de defeitos.

8. Verifique se os fios verde e branco da placa do utilitario e de isolamento serial (141307) estdo conectados a placa-mae.
9. Entre em contato com o fabricante da mesa.

Visor

A chave de alimentacao esta ativada e acesa, mas a tela permanece preta.

1. Verifique se as conexdes de alimentagao CA estéo ligadas no visor.
2. Verifique a placa-mée para observar se ha uma falha de BIOS.

3. Verifique se a temperatura ambiente esta dentro da faixa de operagdo do CNC. Consulte Especificagées do sistema
na pagina 30.

LED

Um botéao, funcdo ou LED no painel frontal nao esta respondendo quando a chave correspondente é ativada
pelo operador.
1. Acesse a tela Configuragdes > Diagnostico > Interface da Maquina.

2. Mova ou pressione qualquer um dos componentes no painel frontal fisico e verifique se funcionam adequadamente
na tela do CNC. Se algum destes testes falhar, substitua o componente especifico no painel frontal (consulte
a Lista de pecas do EDGE Pro Ti para obter o respectivo codigo do produto).

A mensagem de erro “Falha na alimentacao local” é exibida no CNC.

1. Verifique se as duas extremidades do cabo que fica entre a placa do utilitario e de isolamento serial (141307)
e o painel de distribuicdo de alimentagédo (141153) estao conectadas.

Verifique se todos os demais cabos estdo devidamente conectados.

Verifique se a fonte de alimentagdo ATX esta operando corretamente.

Verifique se os LEDs do painel de distribuicdo de alimentagéo estdo acesos. Consulte a pagina 117.

S AN

Se os LEDs do painel de distribuigdo de alimentagao néo estiverem acesos, substitua o painel.
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Falha de entrada

= Um ponto de entrada estd com um estado imprevisto ou ndo muda de estado.

= Ao atingir as chaves de limite, a mesa néo esta atuando de acordo com a forma para a qual foi configurada.
= Ocorre uma falha constante, que ndo desaparece.

Para interfaces do Ti com o conjunto de testes, consulte Testes de diagndstico na pagina 97.
Para interfaces do Ti sem o conjunto de testes:

Acesse Configuragdes > Diagndstico > E/S > Inserir senha da maquina.

2. Teste o dispositivo de entrada na mesa e verifique se o estado da entrada reage na tela do CNC. Se a tela mostrar
que o estado da entrada néo esta se alterando, substitua a placa de E/S (141278)

3. Verifique com um multimetro se a entrada légica esta se alterando.
4. Se o estado da entrada ainda assim néo se alterar, transfira e reconfigure a E/S do CNC.

Falha na saida
= Um ponto de saida estd com um estado imprevisto ou ndo muda de estado
= Ocorre uma falha constante, que ndo desaparece.

Para interfaces do Ti com o conjunto de testes, consulte Testes de diagndstico na pagina 97.

Para interfaces do Ti sem o conjunto de testes:

1. Acesse Configuragoes > Diagnostico > E/S > Inserir senha da maquina.

2. Teste a saida por meio do CNC para ver se reage conforme esperado. Se um ponto de saida falhar, substitua e teste
novamente, nesta ordem:

a. Placade E/S (141278)
b. Placa MCC (141191)
c. Cabo de fita de E/S (223016)
3. Se o ponto de saida continuar falhando, entre em contato com o fabricante da mesa para obter mais ajuda na

localizagao de defeitos.
Hypernet

A comunicagdo com os componentes conectados a Hypernet ndo esta funcionando adequadamente.
Consulte Testes de diagndstico na pagina 97.

Conexao LAN
= O download dos programas de pegas via LAN néo esta funcionando adequadamente.
= Asunidades de rede mapeadas anteriormente ndo séo exibidas quando se tenta carregar um programa de pegas.

Consulte Testes de diagndstico na pagina 97.

O circuito de regeneracao permanece ativo durante mais de 25% de um mesmo corte.

1. A taxa de aceleragdo pode estar muito alta. Faga testes com esta configuragdo para alterar a necessidade
de frenagem.

2. A proporgéo das engrenagens pode estar inadequada.

3. Os eixos motores sédo inadequados.

4. Algum hardware esta com defeito.
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Problemas de movimento

=  Movimento irregular.

= Um eixo “escapa”.

= Auséncia de movimento.

= Ha muitos erros de posigéo.

= As pecas talvez ndo estejam de acordo com a tolerancia.

Problemas de comunicacao serial

= Os processos e informagdes comunicados por meio das portas seriais ndo estdo funcionando adequadamente.
= Estédo ocorrendo mensagens de falha na conexao com a fonte de alimentagao.

= Na&o é possivel fazer download de arquivos por meio de uma porta serial configurada.

= Estdo ocorrendo mensagens de falha na conexdo com a HPR ao usar comunicagdes seriais com a HPR.
Como usar o medidor de portas seriais:

Nota: Este teste somente funciona com portas RS-422 configuradas. Consulte Placa do utilitario e de isolamento
serial (141307) na pagina 122 para obter informagdes sobre como determinar se a porta esta configurada para
RS-422.

1. No Phoenix, acesse Configuragdes > Diagndstico > Interface da maquina > Inserir senha da maquina.

2. Teste cada um dos conectores da porta serial na parte traseira do CNC pressionando um dos conectores da porta
serial na tela de toque e seguindo as instrugdes localizadas na tela.

3. Se o resultado do teste for positivo, verifique se as portas estdo configuradas para RS-422 ou RS-232, conforme
necessario, para os componentes externos conectados a porta serial.

4. Se o teste falhar, substitua os seguintes itens, um de cada vez, e execute os testes novamente apds cada substituicao:
a. Placa do utilitario e de isolamento serial (141307)
b. Cabo de fita (229245, 229459, ou 229250)

O CNC nao esta reconhecendo um dispositivo em uma porta USB

1. No Phoenix, acesse as telas Configuragdes > Diagnéstico > Interface da Maquina > Inserir senha da maquina ou
Configuragoes > Diagnostico > Interface do Operador.

Pressione a porta USB no painel frontal ou no painel traseiro na tela de toque e siga as instrugdes da tela.

Se o teste falhar, execute o teste novamente com um cartdo de memdéria USB diferente.

Se o teste falhar novamente, execute-o outra vez usando a outra porta USB (dianteira ou traseira).

S N

Se ele falhar novamente, entre em contato com a assisténcia técnica. O problema ¢é na placa-mae, nas portas USB
do CNC ou nos cabos de conexéo.

Problemas de qualidade de corte ou desempenho do plasma

Pressione o botéo “Dicas de Corte” na tela principal e siga as instrugdes da tela para melhorar a qualidade do corte.

O CNC esta excessivamente quente.

Verifique se o ventilador externo esta funcionando. Se ele estiver lento, limpe-o.
2. Se o ventilador néo estiver funcionando e a temperatura ambiente for superior a 20 °C:
a. Verifique se o chicote interno esta conectado do ventilador a placa do utilitario.
b. Remova o anel de cobertura do ventilador e verifique se as conexdes com o ventilador estao efetuadas.
c. Substitua o ventilador externo (428007).

3. Se o ventilador externo estiver funcionando e o CNC ainda estiver excessivamente quente, abra a porta frontal
do CNC e verifique se o ventilador interno esta funcionando. Se o ventilador ndo estiver funcionando, substitua
o ventilador interno (228474).

EDGE Pro Ti CNC Manual de Instrugdées 807667 Revisao 2 11



Manutencao e diagnéstico

Localizagéo de defeitos

Carregamento de arquivos

O CNC esta carregando arquivos com mais lentiddo do que no momento da instalagdo ou levando muito tempo para
executar operagdes que costumavam ser rdpidas

1.
2.
3.

No Phoenix, selecione Configuragdes > Senha > Digitar senha especial > Sistema.
Se todos os cinco numeros da tela estiverem em azul, o CNC esta funcionando perfeitamente.

Se qualquer dos cinco numeros da tela estiver em vermelho, o CNC esta funcionando mais lentamente do que
0 necessario para obter desempenho maximo.

a. Reinicie o CNC. Apds 5 minutos, acesse novamente a tela Configuragées > Senha > Digitar senha especial >
Sistema e verifique os nimeros novamente. Se os cinco numeros estiverem em azul, o CNC esta funcionando
como previsto.

b. Se qualquer dos cinco numeros estiver em vermelho, é possivel que outros programas estejam sendo
executados no CNC, além do Phoenix, o que afeta negativamente o desempenho. Feche os outros programas.
Chame a assisténcia técnica para outras localizagoes de defeitos.

Se o CNC estiver com dificuldade para se conectar a rede, os arquivos serédo carregados com lentidao. Verifique as
conexdes de rede.

Localizacao de defeitos da rede sem fio

Consulte o Manual de Instalagdo e Configuragdo do Software Phoenix Série V9 (8064 10) para obter informagées sobre
como configurar sua rede sem fio.

Siga estas orientagdes se tiver problemas ao usar a rede sem fio no seu CNC:

A placa de rede sem fio (141223) requer um slot de controle de barramento na placa-mae.
Na placa-mae (141110), o slot da PCl nio ¢ um slot de controle de barramento. Verifique se a placa
de rede sem fio esta instalada no slot 2 da PCI.

A placa de rede sem fio observa os padrées 802.11N e 802.11G e se conecta a rede sem fio G ou N
da rede local (LAN). Esse cartdo oferece desempenho de rede sem fio G ou superior para downloads
de programas de pecgas, Remote Help ou outras tarefas de rede.

= Uma rede sem fio 802.11G pode operar em velocidades razoaveis a até 38 m de distancia do roteador sem fio
ou ponto de acesso, mesmo que o percurso entre o CNC e o ponto de acesso esteja obstruido por uma parede
ou uma porta.

= Uma rede sem fio 802.11N pode operar em velocidades razoaveis a até 70 m de distancia do roteador sem fio
ou ponto de acesso. Entretanto, a rede 802.11N requer uma linha de visdo transparente entre as antenas.

= Se tiver duvida, use a conexio de rede sem fio 802.11G.
Nota: Para poder ser visivel como conexdo, a rede deve ser configurada para difundir sua SSID.

Certifique-se de que a placa de rede sem fio aparega no Gerenciador de Dispositivos do Windows
sob o titulo “Adaptadores de Rede” e que nédo tenha ao lado um simbolo ! ou ? em amarelo.

Use o Gerenciador de Conexdes de Rede do Windows para localizar o ponto de acesso do seu
roteador ou da sua rede sem fio. Selecione Iniciar > Configuragées > Conexdes de Rede.

Se o assistente de conexdes de rede nao relacionar nenhuma empresa de redes sem fio, verifique a
disponibilidade da rede usando um laptop Windows XP ou outro dispositivo Wi-Fi para verificar se
existe conexao de roteador ou ponto de acesso naquele local.

A intensidade do sinal diminui com a distancia. Uma conexao de rede sem fio ndo requer intensidade
de sinal de 100% para ser eficaz (indicada na tela como quatro barras sélidas). Se o Gerenciador de
conexdes de Rede mostrar duas ou trés barras indicadoras da intensidade do sinal, a conexao de rede
estéa razoavel.

Se a velocidade da conexao cair frequentemente abaixo de 24 Mbs ou se a intensidade do sinal cair
para menos de duas barras, movimente o roteador ou ponto de acesso sem fio para mais perto do
CNC ou acrescente um outro ponto de acesso mais proximo ao CNC.
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Locais dos componentes e informagdes

= Para melhor desempenho da rede, minimize o numero de clientes na rede sem fio.

= Evite conectar dispositivos de rede mais lentos (por exemplo, dispositivos 802.11B), uma vez que o
desempenho de toda a rede pode cair para esse nivel.

Locais dos componentes e informacoes

As paginas seguintes fornecem detalhes sobre os principais componentes do EDGE Pro Ti. Consulte a Lista de pecas
do EDGE Pro Ti para obter os respectivos conjuntos de reposigédo e cédigos do produto.

Nota: Utilize as instrugdes no Boletim de Servigo de Campo de Pegas de Reposicdo do EDGE Pro CNC
(806440) para a reposicao de pecas do EDGE Pro CNC. Além disso:

Adote precaugbes de seguranga adequadas ao substituir pegas do CNC.

Desligue a alimentagao de energia elétrica para o CNC antes de abrir os painéis.
Adote as medidas de precaugédo adequadas ao lidar com placas de circuito impresso.
Armazene as placas de circuito impresso em recipientes antiestatica.

Use uma pulseira aterrada ao manipular placas de circuito impresso.

Figura 62 Vista frontal interna do EDGE Pro Ti CNC
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Placa do painel de controle do operador (141058)

Placa do painel de controle do operador (141058)

Figura 63 Placa do painel de controle do operador
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Manutencao e diagnéstico
Placa do painel de controle do operador (141058)

Tabela 22 Diagrama de pinos para J1 a J16

N° do pino [Sinal N° do pino |Sinal N° do pino |Sinal
J1 Estacao 2 J7 para PCB do utilitario 33 Loégico de +5 V
1 Selegao automatica 2 1 Partida 34 Logico de +12 'V
2 Aterramento logico 2 Parada J9 Elevar 2
3 Selegdo manual 2 3 Manual 1 Aterramento légico
4 Nao usado 4 Avango no caminho 2 Elevar tocha 2
J2 Potenciometro de comando 5 Retrocesso no caminho  |J10 Elevar 1
1 Aterramento l6gico 6 Joystick +Y 1 Aterramento l6gico
2 Analégico (velocidade de 7 Joystick -Y 2 Elevar tocha 1
comando)

3 Referéncia de 4,096 V 8 Joystick -X J11 Manual
J3 Estacao 1 Joystick +X 1 Aterramento logico
1 Selegao automatica 1 10 Aterramento légico 2 Chave manual
2 Aterramento logico 11 Aterramento logico J12 Baixar 2
3 Selegdo manual 1 12 N&o conectado Painel 1 Aterramento logico

Frontal ID 1
4 Né&o usado 13 Aterramento Painel Frontal |2 Baixar tocha 2

IDO
J4 Potenciometro de corte 14 Néo conectado Painel J13 Baixar 1

Frontal ID 1
1 Aterramento légico 15 Aterramento légico 1 Aterramento légico
2 Analogico (velocidade de 16 Aterramento logico 2 Baixar tocha 1

corte)

3 Referéncia de 4,096 V 17 Nzo conectado Painel J14 Avancar

Frontal ID 2
J5 Parada 18 Selegéo automatica 1 1 Aterramento logico
1 Aterramento l6gico 19 Selegio manual 1 2 Avango no caminho
2 Chave de parada 20 Elevar tocha 1 J15 Voltar
J6 Partida 21 Baixar tocha 1 1 Aterramento logico
1 Aterramento l6gico 22 Selegédo automatica 2 2 Retrocesso no caminho
2 Chave de partida 23 Selegao manual 2 J16 Chave de alimentacao
J8 Joystick 24 Elevar tocha 2 1 Logico de +12 V
1 Para cima 25 Baixar tocha 2 2 Placa-mae liga/desliga 1
2 Para baixo 26 Ativagao de estagdo LED1|3 Placa-mae liga/desliga 2
3 Esquerda 27 Ativagao de estagédo LED2 |4 Aterramento logico
4 Direita 28 Placa-mae liga/desliga 1
5 Aterramento l6gico 29 Placa-mae liga/desliga 2
6 Aterramento logico 30 Velocidade de corte

31 Velocidade de comando
32 Referéncia de 4,096 V
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Placa-mae (141110)

Placa-mae (141110)

Figura 64 Placa-mae
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Painel de distribuicao de alimentacao (141153)

Painel de distribuicido de alimentacao (141153)

Figura 65 Painel de distribuicdao de alimentacao
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Painel de distribuicdo de alimentacéo (141153)

Tabela 23 Diagrama de pinos para J1 a J12

N° do pino |Sinal N° do pino Sinal

J1 Saida de CC direta J6 Saida de CC direta

1 Logico de +5 V com fusivel 1 Logico de +5 V com fusivel
2 Légico de -12 V com fusivel 2 Légico de -12 V com fusivel
3 Logico de +12 V com fusivel 3 Légico de +12 V com fusivel
4 Aterramento légico 4 Aterramento logico

J2 Entrada de CC direta J7 Utilitario

1 Logico de +5V 1 Desativagao do ventilador
2 Logico de +12V 2 Alimentagéo local OK

3 Logico de +12V 3 Aterramento l6gico

4 Légico de +12V J8 Visor

5 Légicode -12V 1 Aterramento

6 Aterramento logico 2 Linha 2

7 Aterramento logico 3 Linha 1

8 Aterramento légico J9 Fonte de alimentacdao ATX

J3 Refrigeracao externa 1 Linha 1

1 Ventilador +24 V 2 Linha 2

2 Travamento do ventilador 2 3 Aterramento

3 Travamento do ventilador 1 J10 Entrada de CA (da placa de surto J2)
4 Aterramento local 1 Linha 2

J4 Saida de CC local 2 Linha 1 comutada

1 Aterramento local J11 e J12 HDD

2 +24 'V 1 Logico de +12V

3 +5V 2 Aterramento l6gico

4 -12V 3 Aterramento logico

5 +12V 4 Logico de +5 V

6 Aterramento local

J5 Saida de CC local

1 Aterramento local

2 +24 'V

3 +5V

4 -12V

5 +12V

6 Aterramento local
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Placa MCC para 4 eixos (141191)

Placa MCC para 4 eixos (141191)
Figura 66 Placa MCC para 4 eixos

Instalado no slot 5 da PCI da placa-mae
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Placa MCC para 4 eixos (141191)

Tabela 24 Diagrama de pinos para J1 E/S 1 a 12

N° do pino |Sinal N° do pino Sinal
1 Entrada 1 26 Né&o conectado
2 Saida 1 27 N&o conectado
3 Entrada 2 28 Né&o conectado
4 Saida 2 29 N&o conectado
5 Entrada 3 30 N&o conectado
6 Saida 3 31 N&o conectado
7 Entrada 4 32 N&o conectado
8 Saida 4 33 N&o conectado
9 Entrada 5 34 Né&o conectado
10 Saida 5 35 N&o conectado
11 Entrada 6 36 N&o conectado
12 Saida 6 37 N&o conectado
13 Entrada 7 38 N&o conectado
14 Saida 7 39 N&o conectado
15 Entrada 8 40 N&o conectado
16 Saida 8 41 N&o conectado
17 Entrada 9 42 N&o conectado
18 Saida 9 43 N&o conectado
19 Entrada 10 44 N&o conectado
20 Saida 10 45 N&o conectado
21 Entrada 11 46 Né&o conectado
22 Saida 11 47 ID do Picopath (0=Verdadeiro)
ID do HyPath (NF=1=Falso)
23 Entrada 12 48 N&o conectado
24 Saida 12 49 N&o conectado
25 Né&o conectado 50 Aterramento

Tabela 25 J2 Eixo1 a4

N° do pino |Sinal N° do pino Sinal

1 /Ativagéo do eixo 1 21 Né&o conectado
2 /Ativagao do eixo 2 22 N&o conectado
3 /Ativacido do eixo 3 23 Nao conectado
4 /Ativagéo do eixo 4 24 N&o conectado
5 N&o conectado 25 N&o conectado
6 Né&o conectado 26 Aterramento

7 /Ativagéo do alarme 27 Aterramento

8 Eixo 1A 28 Fio comum analogico
9 Eixo 1B 29 Eixo 1 analogico
10 Eixo 1Z 30 Eixo 2 analogico
11 Eixo 2A 31 Eixo 3 analogico
12 Eixo 2B 32 Eixo 4 analogico
13 Eixo 2Z 33 N&o conectado
14 Eixo 3A 34 Né&o conectado
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Placa MCC para 4 eixos (141191)

15 Eixo 3B 35 Aterramento
16 Eixo 3Z 36 +5V

17 Eixo 4A 37 +5V

18 Eixo 4B 38 +12V

19 Eixo 4Z 39 -12V

20 N&o conectado 40 Aterramento
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Placa do utilitario e de isolamento serial (141307)

Placa do utilitario e de isolamento serial (141307)

Figura 67 Placa do utilitario e de isolamento serial
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Placa do utilitario e de isolamento serial (141307)

Tabela 26 Diagrama de pinos para J1 a J8

N° do pino

Sinal

N° do pino

Sinal

J1 De/para painel frontal

J2 Remoto liga/desliga

1 Partida 1 Placa-mae liga/desliga 1
2 Parada 2 Aterramento
3 Manual 3 Aterramento
4 Avango no caminho 4 12V
5 Retrocesso no caminho 5 Aterramento
6 Joystick +Y J5 Porta serial A, Serial 1
7 Joystick -Y 1 Né&o conectado
8 Joystick -X 2 Transmitir A-
9 Joystick +X 3 Receber A-
10 Aterramento 4 Transmitir A+
11 Aterramento 5 Sinal de aterramento 1
12 ID1 do painel frontal 6 Né&o conectado
13 IDO do painel frontal 7 Receber A+
14 ID1 do painel frontal 8 N&o conectado
15 Aterramento 9 N&o conectado
16 Aterramento J6 Para placa-mae liga/desliga (on/off) e distribuicdo
de alimentacao
17 ID2 do painel frontal 1 Alimentagao local
18 Selecéo automatica 1 2 Resfriador
19 Selegdo manual 1 3 Aterramento logico
20 Elevar tocha 1 4 Placa-mae liga/desliga 1
21 Baixar tocha 1 5 Placa-mae liga/desliga 2
22 Selegdo automatica 2 J8 Porta serial B, Serial 2
23 Selegéo manual 2 1 Né&o conectado
24 Elevar tocha 2 2 Transmitir B-
25 Baixar tocha 2 3 Receber B-
26 Ativar estagao LED 1 4 Transmitir B+
27 Ativar estagao LED 2 5 Sinal de aterramento 2
28 Placa-mée liga/desliga 1 6 N&o conectado
29 Placa-mae liga/desliga 2 7 Receber B+
30 Velocidade de corte 8 Né&o conectado
31 Velocidade de comando 9 N&o conectado
32 4,096V J11
33 5V 1 Aterramento
34 12V 2 Tenséo do arco
3 N&o conectado
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Manutencao e diagnéstico
Placa de interface de plasma (141267)

Tabela 27 Diagrama de pinos para J3

J3 Para seriais COM3 e COM4
1 Aterramento

2 DR A

3 /RXD_INA

4 TS_A

5 TXD_OUTA

6 TS A

7 DR_A

8 Aterramento

9 Aterramento

10 N&o conectado
11 Aterramento

12 DR B

13 /RXD_INB

14 TS B

15 TXD_OUTB

16 TS_B

17 DR B

18 Aterramento

19 Aterramento

20 N&o conectado

Placa de interface de plasma (141267)

A placa de interface de plasma é um componente do conjunto da interface de plasma (228256), descrito na pagina 139.

Figura 68 Placa de interface de plasma
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Placa de interface de plasma (141267)

Tabela 28 Diagrama de pinos para J1 a J3

N° do pino Sinal

J1 Bloco terminal de E/S

Saida de partida+ (fechamento de contato)

Saida de partida- (fechamento de contato)

Saida de +12 V (maximo 50 mA)

Saida de contengéo+

G| WO ND| =

Saida de contencéo-

J2 Eletrodo negativo

—_

Tenséo do arco-

2 Tensio do arco-

J3 Bloco terminal de E/S

Entrada de transferéncia+

Entrada de transferéncia-

Aterramento

N&o usado

G|l W N| =

Nao usado
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Placa de E/S de relés (141278)

Placa de E/S de relés (141278)

Figura 69 Placa de E/S de relés
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Manutencao e diagnéstico
Placa de E/S de relés (141278)

Tabela 29 LED de status para parada de emergéncia (E-stop)

LED

Cor e condicao

D26

Verde quando a entrada 21, parada de emergéncia (E-stop), for satisfeita (LS2 na placa de surto ativada pelo circuito

externo de parada de emergéncia)

Tabela 30 LEDs de entrada

LED Cor e condicdo

D13 Entrada 1 J9 Estes LEDs correspondem aos 4 conectores de E/S:

D14 Entrada 2 No modo de contato seco, os LED de entrada 1 — 12 ficam normalmente

D15 Entrada 3 iluminados (verde) por estado_s internos e desligam quan(.io uma entrada é
aplicada. Este é o modo padrao. No modo de entradas alimentadas, os LEDs

D16 Entrada 4 J10 de entrada 1 — 12 ficam normalmente desligados (OFF), e s&o iluminados

D17 Entrada 5 (verde) quando uma tenséo externa de 12 — 24 VCC ¢ aplicada em cada

D18 Entrada 6 entrada.

D19 Entrada 7 J11

D20 Entrada 8

D21 Entrada 9

D22 Entrada 10 J12

D23 Entrada 11

D24 Entrada 12

Tabela 31 LEDs de saida

LED Cor e condicao

D40 Saida 1 J9 Verde quando o relé da E/S correspondente estiver ativada.

D41 Saida 2

D42 Saida 3

D43 Saida 4 J10

D44 Saida 6

D45 Saida 6

D46 Saida 7 J11

D47 Saida 8

D48 Saida 9

D49 Saida 10 J12

D50 Saida 11

D51 Saida 12

Tabela 32 LEDs de status para sinais do conector DB-15 da interface de plasma

LED |Cor e condicdo

D55 Verde quando a entrada 13, Transferéncia (também Movimento da Maquina) estiver ativada pelo sistema a plasma
D60 Verde quando a saida 14, Contengéo de Ignigéo, estiver ativada pelo Phoenix

D61 Verde quando a saida 13, Partida de Plasma (também Controle de Corte), estiver ativada pelo Phoenix
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Manutencao e diagnéstico
Placa de E/S de relés (141278)

Tabela 33 LEDs de status para sinais do conector DB-9 do conector da interface do suporte motorizado

LED |Cor e condicado

D26 Verde quando a entrada 21, parada de emergéncia (E-stop), for satisfeita (LS2 na placa de surto ativada pelo circuito
externo de parada de emergéncia)

D56 Verde quando a entrada 12, Limite Inferior, estiver aplicada no conector DB-9 da interface do suporte motorizado
D57 Verde quando a entrada 11, Limite Superior, estiver aplicada no conector DB-9 da interface do suporte motorizado
D58 Verde quando a entrada 16, Colisao da Tocha, estiver na condi¢ao de execugao (tocha em posigao). Este LED é desligado

quando ocorre uma colisdo da tocha.

D59 Verde quando a entrada 15, Sensor do Bico 1 (também Contato Ohmico ou Contato da Chapa) estiver ativada, quando
a tocha fizer contato com a pega de trabalho.
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Manutencao e diagnéstico
Placa de E/S de relés (141278)

Tabela 34 Diagrama de pinos para J1 a J6

N° do pino |Sinal

N° do pino

Sinal

J1 Para placa de surto

J5 Para fonte de alimentacdo de 60 V CA/CC

E-stop ativa A

60 V inibir B

E-stop ativa B

60 V inibir A

60 V inibir A

Aterramento

60 V inibir AB

Alimentagdo CA/CC OK

Saida sobressalente A

60 V inibir A

| O B WIN| =

Saida sobressalente B

60 V inibir B

J2 Interface do suporte motorizado

XP 5V espera

+12V

0 N O AW N =

Nao conectado

Chave de limite inferior

J6 Utilitario de tensao do arco

Chave de limite superior

1

Aterramento

Chave de deslocamento

2

Tensdo do arco

Aterramento local

3

Nao conectado

Aterramento local

Contato da chapa de -12 V

Sensor de contato da chapa

O 0N o0 W N =

Comum de contato da chapa

10 Nao conectado

J3 Interface de plasma

+12V

+12V

Saida de partida de plasma

Saida de partida de plasma

Saida de contengéo de ignigéo +

Saida de contengéo de ignigéo

Entrada de transferéncia+

Entrada de transferéncia-

OO N o0 WIN| =

Aterramento local

_
o

Aterramento local

—_
—_

Aterramento local

—_
N

Aterramento local

-
w

Aterramento local

-
A

Tenséo do arco do eletrodo-

—_
[¢)]

Tensao do arco do eletrodo+

-
o

Nao conectado
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Manutencao e diagnéstico
Placa de E/S de relés (141278)

Tabela 35 Diagrama de pinos para J7 alimentacdo local e direta

N° do pino |Sinal N° do pino Sinal

1 +12V 18 Aterramento local
2 Aterramento local 19 Regeneragéo ativa D
3 -12V 20 N&o conectado

4 Aterramento local 21 Né&o conectado

5 +5V 22 N&o conectado

6 Aterramento local 23 N&o conectado

7 +24V 24 Né&o conectado

8 Aterramento local 25 N&o conectado

9 +24V 26 N&o conectado

10 Aterramento local 27 Logico de +5V

11 Falha do servo 1 28 Aterramento logico
12 Aterramento local 29 Logico de +12V
13 Falha do servo 2 30 Aterramento logico
14 Aterramento local 31 Logico de =12V
15 Falha do servo 3 32 Aterramento logico
16 Aterramento local 33 Logico de +5V

17 Falha do servo 4 34 Aterramento logico

Tabela 36 Diagrama de pinos para J8 E/S digitais 1 a 24

N° do pino |Sinal N° do pino Sinal

1 Entrada 1 26 Saida 13

2 Saida 1 27 Regeneragéo ativa
3 Entrada 2 28 Saida 14

4 Saida 2 29 Entrada 15

5 Entrada 3 30 N&o conectado

6 Saida 3 31 Entrada 16

7 Entrada 4 32 Né&o conectado

8 Saida 4 33 Falha do eixo 1

9 Entrada 5 34 60 V inibir

10 Saida b 35 Falha do eixo 2

11 Entrada 6 36 Saida sobressalente
12 Saida 6 37 Falha do eixo 3

13 Entrada 7 38 Né&o conectado

14 Saida 7 39 Falha do eixo 4

15 Entrada 8 40 N&o conectado

16 Saida 8 41 E-stop ativa

17 Entrada 9 42 N&o conectado

18 Saida 9 43 Alimentagdo CA/CC OK
19 Entrada 10 44 Né&o conectado

20 Saida 10 45 Aterramento logico
21 Entrada 11, limite superior 46 N&o conectado
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Manutencao e diagnéstico
Placa de E/S de relés (141278)

N° do pino |Sinal N° do pino Sinal

22 Saida 11 47 N&o conectado

23 Entrada 12, limite inferior 48 Nao conectado

24 Saida 12 49 Nzo conectado

25 Entrada 13 50 Aterramento logico
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Manutencao e diagnéstico
Placa de E/S de relés (141278)

Tabela 37 Diagrama de pinos das interfaces de E/S

Conector J9

Conector J10

Conector J11

Conector J12

E/S1-3 E/S4-6 E/S7-9 E/S 10 - 12
N° do pino |Sinal Sinal Sinal Sinal
1 Saida 1 comum Saida 4 comum Saida 7 comum Saida 10 comum
2 Saida 1 normalmente Saida 4 normalmente Saida 7 normalmente Saida 10 normalmente
fechada fechada fechada fechada
3 Saida 1 normalmente aberta |Saida 4 normalmente aberta |Saida 7 normalmente aberta |Saida 10 normalmente aberta
4 Saida 2 comum Saida 5 comum Saida 8 comum Saida 11 comum
5 Saida 2 normalmente Saida 5 normalmente Saida 8 normalmente Saida 11 normalmente
fechada fechada fechada fechada
6 Saida 2 normalmente aberta |Saida 5 normalmente aberta |Saida 8 normalmente aberta |Saida 11 normalmente
aberta
7 Saida 3 comum Saida 6 comum Saida 9 comum Saida 12 comum
8 Saida 3 normalmente Saida 6 normalmente Saida 9 normalmente Saida 12 normalmente
fechada fechada fechada fechada
9 Saida 3 normalmente aberta |Saida 6 normalmente aberta |Saida 9 normalmente aberta |Saida 12 normalmente
aberta
10 Entrada 1 Entrada 4 Entrada 7 Entrada 10
11 Entrada 1 comum Entrada 4 comum Entrada 7 comum Entrada 10 comum
12 Entrada 2 Entrada 5 Entrada 8 Entrada 11 (compartilhada
com limite inferior do suporte
motorizado)
13 Entrada 2 comum Entrada 5 comum Entrada 8 comum Entrada 11 comum
14 Entrada 3 Entrada 6 Entrada 9 Entrada 12 (compartilhada
com limite superior do
suporte motorizado)
15 Entrada 3 comum Entrada 6 comum Entrada 9 comum Entrada 12 comum
16 Protecéo Protecéo Protecéo Protecéo
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Manutencao e diagnéstico
Placa servo CC para 4 eixos (141281)

Placa servo CC para 4 eixos (141281)

Figura 70 Placa servo CC para 4 eixos
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Manutencao e diagnéstico
Placa servo CC para 4 eixos (141281)

Tabela 38 LEDs de falha dos eixos

LED
D13
D16
D17
D21

Tabela 39 Diagrama de pinos para J2 a J4

Cor e condicao Quando iluminados, estes LEDs indicam que o amplificador servo do eixo
Vermelho, falha do eixo 4 correspondente parou de operar e que ha uma falha, tal como:

Vermelho, falha do eixo 3

= Curto circuito ou circuito aberto no motor ou em um cabo

Vermelho, falha do eixo 2
Vermelho, falha do eixo 1

= Tens&o de entrada CC excessiva para o amplificador

= Amplificador superaquecido

Reinicializagédo na partida

N° do pino Sinal N° do pino Sinal
J2 Painel de distribuicdo de alimentacao J3 Bloco terminal
1 Aterramento local 1 +60 VCC
2 +24V 2 Aterramento da alimentagéo de 60 V
3 +5V 3 Resistor de regeneragédo
4 -12V 4 Resistor de regeneragao
5 +12V J4 Entrada de 5 e 12 V direta
6 Aterramento local 1 +5VCC
2 N&o conectado
3 +12VCC
4 Aterramento
Tabela 40 Diagrama de pinos para J5 para a placa MCC
N° do pino Sinal N° do pino Sinal
1 Ativacao do eixo 1 21 Nao conectado
2 Ativacgéo do eixo 2 22 N&o conectado
3 Ativagao do eixo 3 23 N&o conectado
4 Ativacado do eixo 4 24 Nao conectado
5 N&o conectado 25 N&o conectado
6 Né&o conectado 26 Aterramento logico
7 Ativagéo do alarme 27 Aterramento légico
8 Eixo 1A 28 Fio comum analogico
9 Eixo 1B 29 Eixo 1 analogico
10 Eixo 1Z 30 Eixo 2 analogico
11 Eixo 2A 31 Eixo 3 analogico
12 Eixo 2B 32 Eixo 4 analogico
13 Eixo 2Z 33 N&o conectado
14 Eixo 3A 34 N&o conectado
15 Eixo 3B 35 Aterramento légico
16 Eixo 3Z 36 Logico de +5 'V
17 Eixo 4A 37 Logico de +5V
18 Eixo 4B 38 Logico de +12V
19 Eixo 4Z 39 Logico de -12 'V
20 N&o conectado 40 Aterramento logico
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Manutencao e diagnéstico
Placa servo CC para 4 eixos (141281)

Tabela 41 Diagrama de pinos para J6 para placa de E/S (alimentacéo local e direta)

Pino Sinal Pino Sinal

1 +12V 18 Aterramento local
2 Aterramento local 19 Né&o conectado

3 -12V 20 Aterramento local
4 Aterramento local 21 N&o conectado

5 +5V 22 Né&o conectado

6 Aterramento local 23 N&o conectado

7 +24V 24 N&o conectado

8 Aterramento local 25 Né&o conectado

9 +24V 26 N&o conectado

10 Aterramento local 27 +5V

11 Falha do eixo 1 28 Aterramento logico
12 Aterramento local 29 Légicode +12V
13 Falha do eixo 2 30 Aterramento logico
14 Aterramento local 31 Logico de -12'V
15 Falha do eixo 3 32 Aterramento l6gico
16 Aterramento local 33 Légico de +5V

17 Falha do eixo 4 34 Aterramento logico

Tabela 42 Diagrama de pinos para J7 e J8

N° do pino Sinal

J7 Saida de 24 V local

1 +24V

2 Aterramento local
3 N&o conectado

J8 Ventilador externo

1 Aterramento local
2 +12V
3 Aterramento local
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Manutencao e diagnéstico

Placa servo CC para 4 eixos (141281)

Tabela 43 Diagrama de pinos das interfaces de codificador e de motor

N° do pino

Eixo 4 — Suporte
motorizado

Eixo 3 (Mesa dupla de
corte do tipo poértico)

Eixo 2 (Y ou X)

Eixo 1 (X ou Y)

J16 (motor)

J15 (motor)

J14 (motor)

J13 (motor)

1 Motor/freio A Motor/freio A Motor/freio A Motor/freio A
2 Motor/freio B Motor/freio B Motor/freio B Motor/freio B
3 Motor/freio C Motor/freio C Motor/freio C Motor/freio C
4 Freio+ (24 VCC) Freio+ (contato seco) Freio+ (contato seco) Freio+ (contato seco)
5 Freio- (comum) Freio- (contato seco) Freio- (contato seco) Freio- (contato seco)
6 Protecéo Protecéo Protecéo Protecéo
7 Protecéo Protecéo Protegéao Protecéo
J12 (codificador) J11 (codificador) J10 (codificador) J9 (codificador)
1 Codificador +5 V Codificador +5 V Codificador +5 V Codificador +5 V
2 Aterramento local Aterramento local Aterramento local Aterramento local
3 Eixo 4A Eixo 3A Eixo 2A Eixo 1A
4 Eixo 4A\Ch Eixo 3A\Ch Eixo 2A\Ch Eixo 1A\Ch
5 Eixo 4B Eixo 3B Eixo 2B Eixo 1B
6 Eixo 4B\ Eixo 3B\ Eixo 2B\ Eixo 1B\
7 Eixo 47 Eixo 3Z Eixo 27 Eixo 1Z
8 Eixo 42\ Eixo 32\ Eixo 22\ Eixo 12\
9 Saida +V codificador/Hall  |Saida +V codificador/Hall |Saida +V codificador/Hall |Saida +V codificador/Hall
10 Aterramento local Aterramento local Aterramento local Aterramento local
11 Codificador/Hall A Codificador/Hall A Codificador/Hall A Codificador/Hall A
12 Codificador/Hall B Codificador/Hall B Codificador/Hall B Codificador/Hall B
13 Codificador/Hall C Codificador/Hall C Codificador/Hall C Codificador/Hall C
14 Protecéo Protecéo Protegéao Protecéo
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Manutencao e diagnéstico
Placa servo CC para 4 eixos (141281)

Amplificador servo (228360)

Figura 71 Placa do amplificador servo
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Manutencao e diagnéstico

Placa de surto (141287)

Placa de surto (141287)

Figura 72 Placa de surto
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Tabela 44 Diagrama de pinos para J1 a J3
N° do pino [Sinal N° do pino |Sinal
J1 J4
1 Linha 1 1 Linha 2, neutro
2 Linha 1 ATX 2 Linha 1
3 N3o conectado 15
4 N&o conectado 1 Sensor E-stop A
5 N&o conectado 2 Sensor E-stop A
6 Nao conectado 3 Ativagdo 60 V A
7 Linha 2 MOV 4 Ativacdo 60V B
8 Aterramento J6
9 Linha 1 MOV 1 +24V
10 Aterramento 2 Monitor E-Stop 1A
J2 3 Monitor E-Stop 1B
1 Aterramento local 4 Monitor E-Stop 2A
2 +24V 5 Monitor E-Stop 2B
3 N&o conectado 6 Bobina 24 V 1A
4 N&o conectado 7 Bobina 24V 1B
5 N&o conectado 8 Bobina 24 V 2A
6 N&o conectado 9 Bobina 24 V 2B
J3 10 Aterramento local
1 Linha 1 ATX LEDs Cor e condicao
2 Linha 2 Ambos D3 e D4 devem estar iluminados para indicar que a parada
de emergéncia (E-stop) do EDGE Pro Ti foi satisfeita e ativar os
acionamentos servo e a atividade do motor.
3 Linha 1 fonte de alimentagdo de 60 VCC D3 Verde. lluminado quando os pinos CPC 8 a 9 de
E-stop estéo fechados e o relé LS2 esta alimentado.
4 Linha 2 fonte de alimentagdo de 60 VCC D4 Verde. lluminado quando os pinos CPC 6 a 7 de
E-stop estéo fechados e o relé LS1 esta alimentado.
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Manutencao e diagnéstico
Conjunto da interface de plasma (228256)

Conjunto da interface de plasma (228256)

Figura 73 Placa de interface de plasma (141267)

Sinais de tenséo do arco para
o sistema a plasma

Tabela 45 Diagrama de pinos da placa de interface de plasma

Blocos terminais para sinais de E/S entre 0o CNC
e o sistema a plasma

P1

Conector D-sub de 15 pinos para o
cabo de interface de plasma que
vai parao CNC

Conector do cabo da interface de plasma P1

Aterramento

N° do pino |Sinal N° do pino|(Sinal

1 +12V 9 +12V

2 Partida de Plasma+ 10 Partida de Plasma-

3 Contengao de Ignigao+ 11 Contengao de Ignigéo-
4 Transferéncia+ 12 Transferéncia-

5 Comum local 13 Comum local

6 Comum local 14 Comum local

7 Comum local 15 Tenséo do arco

8

J1 Bloco terminal para E/S da fonte de alimentacao

J3 Bloco terminal para E/S da fonte de alimentacao

Partida de Plasma+

1

Transferéncia+

Partida de Plasma-

Transferéncia-

+12 VCC

Aterramento local

Contengao de Ignicdo+

Nao conectado

O | W|N| =

Contengao de Ignigao-

O~ WON

N&o conectado

J2 Bloco terminal para tensao do arco

1 Tensio do arco 250 V

2 Tensao do arco 250 V
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Manutencao e diagnéstico
Conjunto da interface de plasma (228256)
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Secao 5
Lista de pecas do EDGE Pro Ti

Pecas do EDGE Pro Ti CNC

Numero do .
Peca . Descricao
conjunto
Motor 031143 Motor sem escovas (NEMA 34) para eixos X e Y

Pecas do Sensor Ti THC

Reposicdo de suporte motorizado do  |228209 Inclui motor, codificador, deslocamento magnético de 4,5 kg
Sensor Ti
Reposicdo de motor do suporte 228189 70 V, com codificador, freio e chicote
motorizado com codificador
Acoplamento do motor com o 228207
parafuso esférico
Cabo de contato 6hmico 228191
Conjunto de deslocamento magnético 228193 4,5 kg
Bloco de montagem de tocha 128277 35 mm
128278 44 mm
128279 50 mm
Sensor e cabo de deslocamento 228194 Com terminagdes, inclui fixador
Protegao superior de lamina metdlica 228195 Inclui fixadores
do Sensor Ti
Protegao inferior de lamina metalica 228196 Inclui fixadores
do Sensor Ti
Batente de silicone do suporte 228197 Inclui fixador
motorizado do Sensor Ti
Parafuso esférico 228198 Passo de 4 mm, com porca esférica, blocos de suporte inferior

e superior e fixadores
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Lista de pecas do EDGE Pro Ti

Conjuntos de interface

Conjuntos de interface

Nuamero do

Peca conjunto

Descricao

Conjunto de interface de plasma 228256

Instalado em sistemas a plasma sem divisor de tensdo compativel
integrado

Conjunto de interface de plasma para
sistemas a plasma HSD130

Consulte Cabos para obter os conjuntos de cabo e interface de
plasma para HSD

Conjuntos de circuito de seguranca

Nuamero do

Peca conjunto Descricao

Relé de seguranca 003239 Gerencia a logica de reset e de parada de emergéncia (E-stop)
Chave cogumelo de parada de 428025 DPST normalmente fechada, vermelha/amarela, LED vermelho
emergéncia (E-stop)

Botédo de presséo de reset 428026 Momentaneo, SPST normalmente aberto, verde

Conjuntos de diagnéstico

Nuamero do

Peca conjunto

Descricao

Conjunto abrangente de medidores 428057

Inclui todos os medidores desta tabela

Medidores de comunicagéo

Ethernet e Hypernet

Interface serial RS-232 ou RS-422 na placa do utilitario e de
isolamento serial

usB

Medidores de E/S

Verde, para entradas de contato seco

Vermelho, para entradas de contato seco

Laranja, para entradas de contato alimentado

Branco, para entradas de contato alimentado

Medidor de parada de emergéncia
(E-stop)

Azul, para entradas de contato seco

Amarelo, para entradas de contato alimentado

Medidor de interfaces de plasma e do
suporte motorizado

Para conexdes com as interfaces de plasma e do suporte
motorizado

Cabos
Nuamero do I
Peca . Descricao
conjunto
Cabo de parada de emergéncia 223365 3,06 m
(E-stop), com terminagéo somente na  [903366 6,08 m
extremidade do CNC 503367 750 m
223368 10,66 m
223369 1525 m
Cabo de interface de plasma para 223354 3,05 m para sistemas a plasma Powermax

conexéo com sistemas a plasma com |993355

6,08 m para sistemas a plasma Powermax

divisor de tensao compativel integrado 293048

7,50 m para sistemas a plasma Powermax

223356

10,66 m para sistemas a plasma Powermax

123896

15,25 m para sistemas a plasma Powermax
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Lista de pecas do EDGE Pro Ti

Cabos
Peca Nun_lero do Descricao
conjunto
Cabo e interface de plasma para 428019 3,05 m para sistemas a plasma HSD130
conex&o com sistemas a plasma 428020 6,08 m para sistemas a plasma HSD130
HSD130 228247 7,62 m para sistemas a plasma HSD130
428021 10,66 m para sistemas a plasma HSD130
228248 15,25 m para sistemas a plasma HSD130
228306 22,86 m para sistemas a plasma HSD130
Cabo de interface de plasma para 223358 3,06 m
conexdo com o conjunto da interface  |993359 6,08 m
de plasma 228256 593360 762 m
223361 10,66 m
228249 15,25 m
223363 22,86 m
Cabo de interface do suporte 223343 3,056 m
motorizado 093344 6,08 m
223345 762 m
223346 10,66 m
123968 10,97 m
123897 15,25 m
Cabo de E/S 223349 3,06 m
223350 6,08 m
223351 762 m
223352 10,66 m
223353 15,25 m
Cabo do motor 223052 1,6 m
223051 32m
223347 6,08 m
123972 762 m
123973 10,06 m
223348 10,66 m
123974 10,97 m
123902 15,25 m
Cabo do codificador 223050 1,6 m
223049 32m
223341 6,08 m
123969 7,62 m
123970 10,06 m
223342 10,66 m
123971 10,97 m
123899 15,25 m
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Lista de pecas do EDGE Pro Ti

Conjuntos de conectores de cabo

Peca Nl’m_lero do Descricao
conjunto
Cabo de Hypernet e LAN 209195 Filtro de ferrite
223212 3,2m
223222 6,08 m
223119 762 m
223223 10,66 m
223008 15,26 m
223099 22,86 m
223100 30,48 m
223101 4572 m
223102 60,96 m
Conjuntos de conectores de cabo
Peca NL’|n_1ero do Descricao
conjunto
Conjuntos de conectores de cabo 228126 Conector de cabo de E/S (inclui conectores para todas as 4
(inclusive involucros, protetores, pinos e conexdes de E/S)
soquetes) 428045 Conectores de cabo do motor e do codificador. E necessario 1
conjunto para cada eixo.
428046 Conector do cabo de parada de emergéncia (E-stop)
428047 Conector do cabo de alimentagéo auxiliar de 24 VCC
228493 Conector serial, DB-9, macho, terminagéao para solda, com protetor
428059 Conector USB montado no painel com cabo moldado, protegéo de
metal, invélucro de metal contra po e arruela
Conjuntos de PCB
Peca Local Nt’m_rero do Descricao
conjunto
Conjuntos de |1 428002 Placa de E/S (141278)
PCB 2 428003 Placa servo para 4 eixos (141281)
3 428005 Placa de seguranca e de surto (141287)
4 228450 Placa do painel de controle do operador (141058)
5 428063 Placa sem fio (141223), inclui 2 cabos e antenas
6 428001 Placa do utilitario e de isolamento serial (141307)
7 428004 Placa MCC para 4 eixos (141191)
8 228454 Placa-mée (141110) com CPU, dissipador de calor/ventilador e RAM
9 208448 Painel de distribuicdo de alimentacdo (141153)
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Lista de pecas do EDGE Pro Ti
Conjuntos de PCB
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Lista de pecas do EDGE Pro Ti

Conjuntos adicionais

Conjuntos adicionais

Peca Nun_1ero do Descricao
conjunto
Fonte de alimentagdo do barramento  |428006 60 VCC, 1000 W
do servo
Fonte de alimentagao ATX 228473 1 U, 300 W com chicote e suporte
Ventilador do amplificador servo 428060 Instalado embaixo da cobertura na parte traseira do CNC
Ventilador de refrigeragao lateral 428007 Instalado embaixo da cobertura do lado direito e superior
Ventilador de refrigeragédo do subchassi|228474 Interno
Ventilador da CPU 428012 Interno
Amplificador servo CC 428008 Instalado na placa servo para 4 eixos
(consulte Conjuntos de PCB)
Bateria para placa-mae 428011 3 V botéo de litio, tipo CR2032
Fusivel 208142 240V, 10 A, acdo lenta, 5 mm x 20 mm
Maodulo de alimentagdo de entrada 428058 Inclui chicote interno e 2 fusiveis
Cabo de fita para placa do utilitario 229245
e serial
Chave de hardware HASP 228446
Disco rigido, SATA 228447 Inclui sistema operacional Windows XPe
Tela de toque de LCD de 15 pol 228462
Joystick 228471
Potenciémetro de velocidade 228470
Conjunto de chaves de parada, 228468
vermelho
Conjunto de chaves de partida, verde 228467
Chave de alimentacao 228465
Interruptor continuo de selegéo 228469
de estacéo
Conjunto de botéo de pressao branco 228463
Conector RJ-45 Hypernet/LAN 228445
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Secao 6

Diagramas de fiacao

Esta se¢édo contém os diagramas de fiagdo do sistema. Ao localizar algum trajeto de sinal ou alguma referéncia as
segoes Lista de Pecas ou Localizagdo de Defeitos fique atento ao seguinte formato, que devera ajuda-lo a entender
a organizagéo dos diagramas de fiagao:

= Os numeros das chapas estéo localizados no canto inferior direito de cada pagina.

= Asreferéncias para outras paginas utilizam o seguinte simbolo de conexao:

Chapa
4-D3 c
Numero da folha Coordenadas B\I\bco de referéncia

Use o numero da folha para encontrar a folha de referéncia. Alinhe as coordenadas A — D no eixo Y e os numeros 1 — 4
no eixo X de cada folha para encontrar os blocos de referéncia (similar a um mapa rodoviario).
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Diagramas de fiacao
Simbolos do diagrama de fiagéo

Simbolos do diagrama de fiacao

# | ‘ } Bateria —[==== Bragadeira de massa J— Receptaculo
+
%6 Capacitor, polarizado vy Aterramento, chassi OQO Relé, bobina
4 =
Capacitor, ndo polarizado — Aterramento, terra O‘M/'O Relé, normalmente fechado
Capacitor, passagem E% IGBT H R Relé, normalmente aberto
Hi
/‘\ o .
- - Disjuntor Indutor 7 Relé, estado sélido, CA
? Protecéo coaxial B/Kj LED E Relé, estado solido, CC
Sensor de corrente ‘K} Lampada Q Relé, estado sélido, seco
@ M- ,
Sensor de corrente MOV Resistor
Y Fonte cC < Pino 51@» SCR
% Diodo % Soquete Q Protegéo
N N K
0 C Travamento da porta Plugue Shunt
-0 0 O
8@ Ventilador XTZ Transistor PNP Centelhador
N\ O
T LC de passagem /\/\4\/\/ Potenciémetro O\E Chave, fluxo
X, Eiltro. CA . ~ Botao de pressao, Chave, nivel, normalmente
Y ! —— normalmente fechado fechada
:I:]: Fusivel Botéo de presséo, O O Chave, presséo,

normalmente aberto normalmente fechada

O
O
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Diagramas de fiacao

Simbolos do diagrama de fiagéo

Tempo de retardo aberto, NA/ , .
. Valvula, solenoide
off (desligado)

Tempo de retardo aberto, NF/ Fonte de tensio
on (ligado)

Tempo de retardo fechado, .
NA/off (desligado) 2 Diodo Zener

Chave, presséo, normalmente
aberta

Chave, 1 pdlo, 1 posigao

Chave, 1 pdlo, 2 posigdes

Chave, 1 pdlo, 1 posigoes,

centro desligado Transformador

B I ARe I/

Chave, temperatura,

Transformador, nucleo de ar
normalmente fechada

Chave, temperatura,

Transformador, bobina
normalmente aberta

Tk T PN N

h:ﬁj

::?j Bloco terminal Triac

L

: Tempo de retardo fechado, NF/ Fonte de VCA

OB

off (desligado)

Simbolos da tocha

Eletrodo

SE

Protegédo

LY e

U Tocha, HyDefinition™
PNV
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Diagramas de fiacao

Simbolos do diagrama de fiagéo
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Diagramas de fiacao
Fiacdo do sistema EDGE Pro Ti

PCB3
OPR. PANEL ON/OFF USB TOUCHSCREEN
SHEET 4 &5 SWITCH PORT SHEET 3
141058 SHEET 5 SHEET 2 007047
] = = [1[] 1
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| PCB2 EAN |
. PWR DISTRIBUTION !
| PCBg N L e EXTERIOR |
I;E] 223250 WIRELESS 141153 229287 :
293950 SHEET 13 !
E:j 141293 !
i L1 I !
: |_| | PCI PCB1 ATX :
! MOTHERBOARD !
: SHEET 2 PWR SUPPLY |
| 7 141110 SHEET 11 :
|
U: 229250 PCBE4 T SER 1 220403 i
UTILITY & SERIAL .
E: 229249 SHEET 6 SER 2 i
| FAN .
: 141307 i PCI INTERIOR | |
! — | ¢ PCB8 | !
| PCB5 229507 SURGE | |
! MCC 6-AXIS .
! SHEET 10 | |
| SURGE PCB SHEET 7 SATA :
I 1419287 >— PCI 141287 i
| (E-STOP) 141191 HARD DRIVE !
i E I SHEET 3 |
| . o m R am 60VDC 229332 |
! PWR SUPPLY !
| |
| an A Ak SHEET 12 [ [ !
| |
! RESISTORS 229506 !
| |
! mm mm mm :
i mm mm mm |
| PCB6 pCB7 AC ||
! /0 PCB '
i 1/0 SERVO . a1 = POWER ||
! INTERFACE INTERFACE SERVO FAN LAN HYPERNET USB INPUT ||
| 5 SHEET 8 SHEET 9 EXTERIOR PORT PORT PORT SHEET 10 ||
o e A v A A 141278 | | | 141281 | | 127189 ||SHEET2 | | SHEET2 | |SHEET2 | Fj[_____??ﬁ9119__._J
PLASMA  LIFTER 24VDC SAFETY
INTFEC  INTFC (CPC)

(DB15) (DB9)

Fiacdo do sistema EDGE Pro Ti
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Diagramas de fiacao

Placa-mae
SHEET SATA DATA 223026
3-c1| M 209273 , [SHEET
6-A1
SHEET ATX POWER SUPPLY 229404 MOTHERBOARD ON/OFF
11-B1 | W 1o
ATX PWR Jorrrijie OO D
B 431 7
oLLtlig PCB1
| S | 111 MOTHERBOARD
141110
| DIMM 1 | D
J1 CPU FAN i L PCISLOT PCB
— i 0 —/ N / PCI 1 NOT USED
INTERIOR FAN ol 8 PCI 2 PCB9 WIRELESS
229307 o o| A PCI 3 NOT USED
! A
CPU > > PCI4 | PCB4 UTILITY/SERIAL
O g PCI 5 PCB5 MCC 6-AXIS
J6 2 =
£ MB FAN i u
o o L[|
e AUX  [X] [-] lal Lol 1<l 1ol 13 T
= 112vbe 5| o] || |o| |o| |9 |o] W
o o o o o o o
I e e O B A :
A /]\ H | O[] /]\A |
[ T T [IT | |
- - - - - - - - - |
|
223011 (RED LAN |
UTILITY/SERIAL PCB HARDWARE KEY T (RED) [[] RI-45 JACK |
SHEET| |, 229245 127192 ; 108751 |
6-D1 i
223010 (BLU) HYPERNET |
TOUCHSCREEN VGA 1[) Ro-a5 sACK |
108751 |
SHEET] .o 223028 O B L Do @DOL‘E |
3-C4 = |
OfFpCHe © @ § ||| ]—{ h ﬂﬂfﬁﬁr _Iﬂﬂﬂll | —EDGEPROTi
TOUCHSCREEN USB | ] i, f (REAR)
VIEW A-A ]
EDGE PRO Ti S3|_—|E‘ET AA USB CABLE JEW AR i
(FRONT) N |
t |
‘ 223244 :
'~ use I 223244 ] uss |
g e

MOTHERBOARD

Placa-mae
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Diagramas de fiacao
Painel de distribuicdo de alimentacao

Painel de distribuicdo

de alimentacdo

229255 S [SHEET T |SHEET i [SHEET
)[4 9-B1 10-C4 9-C2
BIK o+ H3
BLKC 21 T2 223306 223364 ATX PWR SUPPLY SHEET
TOUCHSCREEN 117 Al (1101
007047 229287 RED 229256
EXTERIOR | r:g%g,@ %9 20w </ P—U% D < 20 << <00(00 {03 {00
FAN o225~ =2ocr=x X2 G M= o S
= IN[W|H =IN|W|~ (O =IN|W|~ (O —=[N|W[h =N W|A OO |~3|00
[ 1 [ 1 [ 1 Ow I | I I I | I
[ ] (50—3' JBadvws JAovwroo Bavoroo Boapos JTovos R2oavoboowo
VGA <  AITO O+ +L+0 O+ +L+0 +L+0 +L+0 ++++ L0000
223028 zz0 228 SRR BRSuRE 22sd 2uRd <2883
USB SHEET oo Xx¢E ESmaSE  ESmasSce c <& ccc
AB| 5 Ba Z21Z 00Z zAgr 2z zlgr 2z pd =z ZZZ
ok Q% Oo-YoO Ou~-YoO o ] OO0
o~ XX u u u o 223026 ) |[SHEET
‘An [SHEET — N — o o o o SATA DATA 2-D4
2-B4 J7
M AN~
XD PCB2 %%
e POWER DISTRIBUTION PCB 55
SHEET 909273 UTILITY (WITH INTEGRATED FIELD POWER SUPPLIES) >208 —7 ]
6-B1 | X 141153 +O0 + SATA HARD
NONT g4 DRIVE
100-240V AC RED (PROGRAMMED)
220334 i ATX DC PWR FIELD DC PWR SN 229332
BEK T3] 73 LINE/LT | '
WHTITS] | | 2 NEUTRAL/L2 o - B‘\’I‘/Id‘
SHEET[ .\ ATX PWR 100-240V AC —HLL ] BARTH GROUND ~ z 2 2 9 |
11-C4 220348 < > - > = > T 223025
BLK T2 M4 LNE/L1 6 e & T Blla moo= D SATA POWER
- ! +
T3] | |3 NEUTRAL/L2 < n . o - o o 2 " ao
—2=—{11] | /|1 EARTH GROUND O al Q Q Q Q Q o o 33>
Jo > N
WHTT9] [72 NEUTRAL/L2 );(; ZIS);(('Z ZIS);(('Z ZIS)):(('Z ZIS)):(('Z ZIS)):(('Z ZIS)):(('Z ZIS)):(('Z ZIS)):(('Z 266
BSLE T | |1 LINE/LT o 7
110 — 12
SHEET 223304
10-D4 | @
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Diagramas de fiacao
Placa do painel do operador

229277 A [SHEET 229276 o [SHEET
5-C3 5-B2
229277 SHEET 229276 = [SHEET
Bl 5-c3 5-B1 —
w(w~ m(m < 090978 w(w ww 223013 P [76-Da
Cxf - C 3'5'"3? xix X=X
roN= rono—= J3 I_',o_. J5 I—',o_. 16 UTILIJT7Y START 1 1 A
SHEET ZZO> zZ > STATION 1 wo STOP nwo START STOP 2 2
5-D3 | F O>2C O3xc =F Sk MANUAL 3 3 1
z0gd z0g3 Q0 %0 FORWARD ON PATH 4 4 ",
RED nC Z STATON 2 C = 1S w c ac BACK UP ON PATH 5 5 A
229274\ T3] | |3 4.096V mZH mZ L g g JOYSTICK +Y 6 6
BLK 2] | |2JOG SPEED o F g o = JOYSTICK -Y 7 71—/
1] || 1 GROUND N - o= JOYSTICK -X 8 8 /
J2 JOYSTICK +X 9 9
JjOG POT 4 | E——— N GROUND 10 01
SHEET| 4 Q GROUND 11 11 /
5-B4 £80 FRONT PANEL ID1 12 12 A
©35 FRONT PANEL IDO 13 13
6] [16 GROUND 2nc FRONT PANEL ID1 14 14
5| | |5 GROUND LE GROUND 15 15 A
4] | |4 RIGHT GROUND 16 16 /
3] | |3 LEFT FRONT PANEL ID2 17 17 /
2| | [2 DOWN a N AUTO SELECT 1 18 18 /
1] | /1 UP z MANUAL SELECT 1 19 19 /
18 w3 PCB3 RAISE TORCH 1 20 20 /
SHEET JOYSTICK 238 OPERATOR PANEL PCB LOWER TORCH 1 21 21 A
5-83 | So 1 141058 AUTO SELECT 2 22 22 A
BLK pid MANUAL SELECT 2 23 23 /
RAISE TORCH 2 24 24
229241\ BLK $ 122’;'8‘5,%[) ™1 RAISE 1 ) LOWER TORCH 2 25 55 1
N STATION ENABLE LED 1 26 Ty
J9 o — STATION ENABLE LED 2 27 v 1
BLK RAISE 2 \_ YR A A i MB ON/OFF 1 28 56 1)
220241/ BLK 2 | |2 MANUAL N0 -0 - xQ g oo aYele) MB ON/OFF 2 29 g
1] | |1 GROUND xZ xZ mim £ < 2% Z22 CUT SPEED 30 30
11 w3 w3 23 2 %0 30032 JOG SPEED 31 31—
SHEET MANUAL =8 =9 ox 5 Iz ¥om S 4.096 V 32 rming
5.a4 | ! O O re @ zo 0SSt +5V 33 a5 1)
o J12 o J13 o= J147 o~ J15 <o~~~ J16 +12V 34 Y i
r—1 LOWER 2 1 LOWER 1 | 1 BACKUP — PWRSWITCH ]
(o] han AN [ Ao |~ <|M(AN[T
XX X 229241 X X XTI 2
mm mm mm mm m; >
| [SHEET SHEET
5-B2 259252 W\ | 5-Cf
229241 SHEET 229241 N [SHEET
K1'5-A3 5-A2
229241 | [GHEET 229241 M [SHEET
5-Ad OPERATOR PANEL PCB

Placa do painel do operador
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Diagramas de fiacao

Componentes do painel do operador

POWER ON/OFF

STATION 2 LED STATION 1 LED LED'S LOCATED 0999592
JOG SPEED POT e s e o 1 ON 141058
' | ' PCB BLK
229278 ! {S);(; %Sf\(@ i YEL
I I
I
e i N -
PROGRAM SPEED POT. 8 7
STATION 2 PROGRAM STATION 1 PROGRAM 229278
GRN
—3
229278 S &> BLU > BLU 2 1 T
BLK BLK —
JOYSTICK ! = 5 = = 3
HEET YEL YEL
229279 S F 3 &
4-D4
GRN 229278
BLK 229277 229277
SHEET SHEET SHEET SHEET
4-p3 | A 4-p3 | B ap3 | © 482 | ©
STATION 2 RAISE STATION 1 RAISE STOP START
o BLK BLK
229241 ‘ 229241 ‘ 229276 ‘ 229276
G SHEET SHEET SHEET SHEET SHEET e
4-C4 4-C4 4-B3 4-D2 4-D2
MANUAL FUNGTION STATION 2 LOWER STATION 1 LOWER FORWARD ON PATH BACKWARD ON PATH
—I— BLK LK
BLK BLK a—l o—l
229241 229241 229241 ‘ 229241 ‘ 229241 ‘
SHEET | SHEET ) SHEET SHEET SHEET
4-B4 4-A3 4-B3 4-B2 4-B2 OPERATOR PANEL COMPONENTS

Componentes do painel do operador
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Diagramas de fiacao
Placa do utilitario e serial

SHEET 223013
4-D1| P
223305 SHEET
Ul s-ct
=N WO O O | CO| O =2 =2 | =2 =2 =2 == =] == | == =2 NN N NI NI N[ NI N N[ NS G| GO [ G| LI O
O = |N| W] K| O10)[~3| 00| O| O =N W] & [ O1] ©>[~3| 00| O| O =N WO &
I I
J{ “NOACIONDO S == mm a2 2 NN NN NDRRNN N W W W W W CLEAN GND 1 1oL
POZTDESSEONOEIONDOOZNORAPNOOO=0 WS ARC VOLTS 2 5 |- WHT
d4>0> OOIIMIINOOI>ZIIC I ITONIZIO/RP+ +
0D Py o - N/C 3 3
%%Zxoéééam”ooo””og>205>zo;;ww508mw
ZVc2A333400 Q020 ZB20ZB2IT00 08 i 229245
F95QQ00ZzZ3733Z2Z90w> 400> 4020<£L£TT<0OU V| oB3
OAAAARRGOIITICoOIM om0 5ZZgomm 'O
02k<x% 22z zm@ROMGELOTTIATT 13
>~ = M m m mOpO;UOpO;U%%j-n 1 /]
g - FAmIO-SmIOgE " GROUND 1 /
=5 555 o-Q-IvOvIes DR_A 2 2 y
J2 REMOTE ON/OFF 7T =o= N I = o ~om /RXD_INA 3 3 /
_____BCRECT _____ mm TS A4 4 A
1>+~ REMOTE ON/OFF + oY /TXD_OUTA 5 5 y
2 >+— REMOTE ON/OFF - ! TS A6 6 /1
2;: C102I\\/}MON : DR A7 g A
—+ i GROUND 8 y
5>~ CHASSIS/SHLD ___ | GROUND 9 9 y
N/C 10 10 A
11
J5 SERIAL 1 GROUND 11 o1
J2 (NOT USED) 9C DSUB XD o 2 31
1>—:|_—NC 1: PCB4 TS B 14 14 ]
2 >—:— TXDA- ! UTILITY/SERIAL PCB /TXD OUTB 15 15 _/
3> RXDA- | RS422 141307 ~TS_B 16 16—/
4>—I—TXDA+ | S o o o o DR_B 17 17
81 NGOUND e B GROUND 18 8 )
| I 19
15 (SERIAL 1) £o7 RXDA+ | RS232 RO 20| [z —
9>=NC______ J J10
J8 SERIAL 2 (NOT USED)
9CDsSUB_
1> NC ; 76
55 RxdB- | RS422 FIELD PWR 1 1125 10 POWER
4 | o o 0o o o N/CQ 2 =YR2
6>+ NC ; RS230 MOTHERBOARD ON/OFF2 4 4 NHT
7 >—:— RXDB+ ! MOTHERBOARD ON/OFF1 5 CH
| O7ENC . I
Lo TR - 229273 TO MOTHERBOARD , [SHEET

2-D1

UTILITY/SERIAL PCB

Placa do utilitario e serial
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Placa MCC

SHEET
8-D1
SHEET
9-D3

Diagramas de fiacao
z

Al

J2 DRIVE/ENCODER

223016 (I/O 1-24) BLACK

223014 (6 AXIS DRV/ENC)

(s

0 000D O0ODoOooOooooaoaoao
DDDDDDDDDDD\QDDD

O =N W[ A O3 ~3| |

=

Al
Al

J11/O 1-24

J3 1/0 25-48 (NOT USED)

3

00 LO[ 10| G| CO| CO[ WO WO| WO O| A A (A BB OT
O[= [N W) A O1O[N| [ O[O =[N WO ][N W] ©|O

NN
Q0[O

N
~

NIINIINIINO[ND
N[W|A[O10

N
pry

0 00O O0O0O0ODoO0OOoODOoODRO OO oORO oODO oOROooOOoOROoORaOooQao o
0O 0O 000D o0Oo0oo0oooooo oo oo o\g o
0 0O0o0oO0DO0DOoooDooooooooaoao
0 000D O0ODO0OO0ODOOOO OO OO oODROoOQNRaOoQRaOoG o o o\ag

=N
O = |N[W| A [O10)[~I| ™[OO

|
|

=[N W[A[O1O|~I| 0| O = | = | = [ == ]| =] =2 | =2 | =

157

40 LOGIC GND

39 -12V LOGIC

38 +12V LOGIC

37 +5V LOGIC

36 +5V LOGIC

35 LOGIC GND

34 AXIS 6 ANALOG
33 AXIS 5 ANALOG
32 AXIS 4 ANALOG
31 AXIS 3 ANALOG
30 AXIS 2 ANALOG
29 AXIS 1 ANALOG
28 ANALOG COM
27 LOGIC GND

26 LOGIC GND

25 AXIS 6Z CH

24 AXIS 6B CH

23 AXIS 6A CH

22 AXIS 5Z CH

21 AXIS 5B CH

20 AXIS 5A CH

19 AXIS 4Z CH

18 AXIS 4B CH

17 AXIS 4A CH

16 AXIS 3Z CH

15 AXIS 3B CH

14 AXIS 3A CH

13 AXIS 2Z CH

12 AXIS 2B CH

11 AXIS 2A CH

10 AXIS 1Z CH

9 AXIS 1B CH

8 AXIS 1A CH

7 /\WDOG ENABLE
6 AXIS 6 ENABLE

5 AXIS 5 ENABLE

4 AXIS 4 ENABLE

3 AXIS 3 ENABLE

2 AXIS 2 ENABLE

1 AXIS 1 ENABLE

o]
)

50 GROUND
49 GROUND
48 OUTPUT 24
47 INPUT 24
46 OUTPUT 23
45 INPUT 23
44 OUTPUT 22
43 INPUT 22
42 OUTPUT 21
41 INPUT 21
40 OUTPUT 20
39 INPUT 20
38 OUTPUT 19
37 INPUT 19
36 OUTPUT 18
35 INPUT 18
34 OUTPUT 17
33 INPUT 17
32 OUTPUT 16
31 INPUT 16
30 OUTPUT 15
29 INPUT 15
28 OUTPUT 14
27 INPUT 14
26 OUTPUT 13
25 INPUT 13
24 OUTPUT 12
23 INPUT 12
22 OUTPUT 11
21 INPUT 11
20 OUTPUT 10
19 INPUT 10
18 OUTPUT 9
17 INPUT 9

16 OUTPUT 8
15 INPUT 8

14 OUTPUT 7
13 INPUT 7

12 OUTPUT 6
11 INPUT 6

10 OUTPUT 5
9 INPUT 5

8 OUTPUT 4

7 INPUT 4

6 OUTPUT 3

5 INPUT 3

4 OUTPUT 2

3 INPUT 2

2 OUTPUT 1

1 INPUT 1

-—
-

141191

PCB5
6 AXIS MCC PCB

Placa MCC

(NOT USED)

J3I
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Diagramas de fiacao
Placa de E/S

223016 SHEET
Z 1 7.D1
223000
il i
O)|~J| O[O = | = | =t | ==t =] =2 | =2 [ =] =2 I NI NI N[ N[NNI NI NI N ND| GO GO GO O] O] GO CO| Lo [ o[ WO I ENENEANEN I ENENT6) | DO O[3 00| O - - - N
O =N WA OO0~ 00[O| O =[N O] | O OO ~J| 00| O O =N W[ | O1| O [ 00| ©O| O =[N [ WO| B[ O O [~3| 0| O O O|—= N N [e)] Q0| O| O =N WO | O O[~J| 00| O | O =[N WO N
S SN aroospe 0 BRI B RS B RR8SBBEERER560888 L0 ruoNo0 s e R E R N8R 8EE
UCUCUCUCUOEOEOEOEOEOEOEOSPZIPZSZ§%§%§Z§ZWZBZOZZZZO AZQEmmwmwomomomomozgggggggzo+o;o+o
S535353535585858585858585250R502062525 0604050800008 2020302028585 58580000000008 582825
~CoSwGaGe@IZIUSTSTATVSTVITES Om QO ~BoBw o O @ C ¢ xSTSmSaSnESEScScEsSc c<c ¢ ¢
0550505255593 50 I mamam m O Z z @mEPEcEmMEmMz0z0z02z02 zZ z z 2
- o o & APAYATPIP 454754454 T> 00 oJlo o Oo-oFf oMo
O o N ® © A\AEA%m z0 ®T 222> > » < O o o O U 5 5UO0ONO®WORO O T U O
oc~ce®y 52 B E5E5E € 9 3 e R By 223305 SHEET
J8 T = 2 g5 ® H3z43a 4 2 J7 c ccc U
23 3263 S5 m 8 LT . BLU 6-D2
CC 42 2 3 CLEAN GROUND 1 Tt
"3 : ° ROVONRS || HE
223314 SHEET
AF 9 B1
So.o4| AG—2222 5 223300 | MO
60V INHIBIT B1[ [[1
60V INHIBIT_A 2 2 +19V FIELD 1 )3 TJ (DB15)
I RED AC%EAP'\\'N%R&BJSB 2 2 PLASMA START OUTPUT 2 ZJ
E-STOP ACTIVE A 1 T1a5e a0V INHIBIT A & = PLASMA START OUTPUT 3 3] J
E-STOP ACTIVE B 2 2 \WHT 60VINHIBITB6| [[6 HOLD IGNITION OUTPUT + 4 a7
60V INHIBIT_A 3 31GRN XP 5V STDBY 7 - HOLD IGNITION OUTPUT - 5 5 | J
60V INHIBIT_AB 4 4 /G 8 8 TRANSFER INPUT + 6 6 J
SPARE OUT 2A 5 5 L PCB6 TRANSFER INPUT - 7 7 J
SPARE OUT 2B 6 6 I/0 PCB l;IIEILDD %8“& 8 % J EDGE PRO Ti /
141278 9 - 9 | REAR
FIELD COM 10 10
J91/0 1-3 J101/O 4-6 J111/0 7-9 J121/0 10-12 FIELD COM 11 LJ
_ieccrc 16CCPC ___16CCPC___ ___ieccrc’ FIELD COM 12 %J
1>+ OUTPUT 1 COM ' 1>+ OUTPUT 4 COM ' 1>+ OUTPUT 7 COME 1>+ OUTPUT 10 COM' ELECTRODE ARC VOLTAGE - 14 EJ
2> OUTPUT 1 NC ; 2> OUTPUT 4 NC ; 2>-— OUTPUT 7 NC | 2> OUTPUT 10 NC ; WORK ARC VOLTAGE + 15 15
3>—~— OUTPUT 1 NO | 3>—~— OUTPUT 4 NO | 3>—~— OUTPUT 7 NO | 3>—~— OUTPUT 10 NO | N/C 16 161
4>—.— OUTPUT 2 COM | 4>—.— OUTPUT 56 COM | 4>—.— OUTPUT 8 COM | 4>—.— OUTPUT 11 COM| -
5>— OUTPUT 2 NC | 5>— OUTPUT 5 NC | 5>— OUTPUT 8 NC | 5>— OUTPUT 11 NC | 993308 LIFTER
6>~ OUTPUT 2 NO ! 6>~ OUTPUT 5 NO ! 6>~ OUTPUT 8 NO ! 6>1— OUTPUT 11 NO ! 12 INTFC
7>-— OUTPUT 3 COM ! 7>-— OUTPUT 6 COM ! 7>-— OUTPUT 9 COM ! 7>-— OUTPUT 12 COM! il B (DB9)
s>—‘— OUTPUT 3NC | 8>—‘— OUTPUT 6 NC | 8>—‘— OUTPUT 9 NC | 8>—‘— OUTPUT 12 NC i +12V FIELD 1 11—
9>—o— OUTPUT 3NO | 9>_._ OUTPUT 6 NO | 9>—o— OUTPUT 9 NO | 9>—o— OUTPUT 12 NO ! LWR LIMIT SW 2 2 —
10>1— INPUT 1 ! 10>+ INPUT 4 ! 10>1— INPUT 7 ! 10>+ INPUT 10 ! UPR LIMIT SW 3 3/
11> mgﬂ 1 COM | 11> INB% 4COM ! 11> mg% g COM ! 11> mg% 10 COM ! BREAP;?%’L’S\(CSOVI\% %J
12+ 2 . 12 5 . 12 | 12+ 11 I 5|
13>—~— INPUT 2 COM i 13>—~— INPUT 5 COM i 13>—~— INPUT 8 COM i 13>—~— INPUT 11 COM i FIELD COM 6 LJ/
14>—~— INPUT 3 | 14>-.— INPUT 6 i 14>-.— INPUT 9 i 14>-.— INPUT 12 i PLATE CONTACT -12V 7 | 7 A
15— INPUT 3 COM | 15> INPUT 6 COM ! 15> INPUT 9 COM | 15> INPUT 12 COM | PLATE CONTACT SENSE 8 8
16> SHIELD ! 16> SHIELD ! 16>4— SHIELD ! 16>+ SHIELD ! PLATE CONTACT ﬁ%\qg 9
———————————————————————————————————————————————————————————————————— 10
I/0 INTERFACE
Placa de E/S

158 EDGE Pro Ti GNC Manual de Instrugdes 807667 Revisédo 2



Diagramas de fiacao

Placa servo para 6 eixos
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(R (e
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DRDDD NI DD R XXXXXXXXXXXXXXXOOZXXXXXXOaa=+50 NO<O<OE0E X VX IXIXTVS355500008 2 A0IID
P O PN NN I I A A A A A 0 0PI O L S ©) SCAcTESE<0NL0NPONOBO 0R0<0<0
noonnmd > PR RN eSS AR EBREBRO09S 222200050 MEmElEmEmc ac RS LShs SS S¢S LSRR Aoty
z2zzzzZ >>>>>> 0 I5T5T5T RESISTOR
££55222290000000000000000228222222200862 -0 O 5-COZ0E02020 CRECINCINS SISTORS
DTDOOO> T T IIIIIIIIIIIIIIIISSRREE>>>>500X05 c c c c
W oo @] r -
mmmmmmE 000000 - =4 A BLK
m DOOOOD sgggu 5534 41CEr
3 3 e
GROUND 2 | |T21BLK
+60 VDC 1 [RA=
J3
PCB?7 223308 /an|SHEET
6 AXIS SERVO FIELD INTERFACE PCB
141281 223364/, [SHEET |
3-D2 -
SERVO |
223313 FAN‘
GROUND 4[ [T2}5LK 127189
AXIS 1 AXIS 2 AXIS 3 AXIS 4 *12vbe s 13 ;
o o Mmoo . +5vDC 1| [[T1RED epceprOTl
1 > +5V 1 1 >T+5V 1 1 >T+5V 1 1 >T+5V 1 Ja REAR
2 >+ GROUND | 2 >+ GROUND | 2 >+ GROUND | 2 >+ GROUND |
3 > AXIS 1A I 3 >L AXIS 2A I 3>L AXIS 3A I 3> AXIS 4A ! GROUND 3[|[[3
4 >+ AXIS 1A\ I 4 >+ AXIS 2A\ | 4 >—- AXIS 3A\ | 4 >—E AXIS 4A\ ! +12V FIELD 2| |[[2
5 >— AXIS 1B I 5 >+ AXIS 2B I 5 >+ AXIS 3B I 5 >+ AXIS 4B ! GROUND 1 1
6 > AXIS 1B\ I 6 > AXIS 2B\ I 6 > AXIS 3B\ I 6 > AXIS 4B\ | IR 229255 SHEET
7 > AXIS 1Z | 7 >T AXIS 2Z | 7 >1 AXIS 3Z | 7 >1 AXIS 4Z | S| 3-p2
8 > AXIS 12\ I 8 >L AXIS 22\ | 8 >L AXIS 32\ I 8 >L AXIS 42\ |
9 >+ +V HALL OUT | 9 >+ +V HALL OUT | 9 >+ +V HALL OUT | 9 >+ +V HALL OUT !
10 >+ GROUND ' 10 >+ GROUND ' 10 >+ GROUND ' 10 >+ GROUND ! BLK /]
11> AXIS1HALLA | 11 >TAXIS2 HALLA | 11 >TAXIS3HALLA | 11 >TAXIS4HALLA ! GROUND FLD 6 |[16 |7
12 > AXISTHALLB | 12 >TAXIS2HALLB | 12 >TAXIS3SHALLB | 12 >TAXIS4HALLB | +12VFLD 5| |5 FgEy
13 >LAXISTHALLC | 18 >L-AXIS2HALLC | 183 >L-AXISSHALLC | 13 >L-AXIS4HALLC ! -12VFLD 4| |[14 25 EDGE PRO Ti
14 >+ SHIELD ! 14 > SHIELD ! 14 > SHIELD ! 14 >~ SHIELD ! +5V FLD 3| |[[3 H5RN REAR
---------------------------------------------------------------------------- +24V FLD 2| |[[2 FEr N
GROUND FLD 1 1 PR
3 ___ j4____ Js_______________ Jie______________ 12 !
1 >+ AXIS1MOTORA | 1>+ AXIS2MOTORA | 1 >+ AXIS3MOTORA | 1 >+ AXIS4MOTORA | 003357 54 VDO
2 >+ AXIS1MOTORB | 2>+ AXIS2MOTORB | 2 >+ AXIS3MOTORB | 2 >+ AXIS 4 MOTORB | |+24
3 >+ AXIS1MOTORC | 3 >+ AXIS2MOTORC | 3 >+ AXIS3MOTORC | 3 >+ AXIS 4 MOTOR C | CPC
4 > BRAKE + | 4 > BRAKE + ! 4 > BRAKE + ! 4 > BRAKE (+24 VDC)| N/C 3173 !
5 >+ BRAKE - | 5 >+ BRAKE - | 5 >+ BRAKE - | 5>+ BRAKE (COM) | GROUND 2| |5 1.BLK |
6 >— SHIELD | 6 >+ SHIELD | 6 >+ SHIELD | 6 >+ SHIELD : T ouV 1 T BRN
7>TSHELD | 7>TSHELD | 7>TSHELD | 7>TSHELD ; 17
Placa servo para 6 eixos
EDGE Pro Ti CNC Manual de Instrucbes 807667 Revisdo 2 159



Diagramas de fiacao
Placa de surto

SHEET
3-B4 | Q
223311
J3 -] A
BLK CHASSIS GND 10 [|[Ti0 .
223304 ~WHTH4! | |32 POWERDIST L1 CAPMOV GND 9 | |[J9— |
SHEET 4 4 L2 60VDC PS L2 CAPMOV_GND 7 7 :
12-c4 | R N/C 6| |16 I
N/C 5 5 !
N/C 4| |[T4 |
N/C 3| |[[3
SHEET| [\ 223306 LINE 1_ATX 2| |[T2 | |
3-D2 L1 T | |
6] [16 N/C pCBE J1 223307 | E-STOP
5 5 N/C — BLK
4l ||aN/C SURGE PCB GROUND FIELD 10[ |19} Re5— CPC |
3] | [3N/C 141287 24V COIL 2B 9| || | 9 IyEF .
BRN/51 | |2 +24 FIELD 24V COIL 2A 8 | |[[8 5=
BLK {777 | | T GROUND FIELD 24V COIL 18 7| |[1 71 vy
223312 .
88|j|CE)ET AG 12 E-STOP MONITOR 2B 5 | |5+ 2RA .
E-STOP MONITOR 2A 4 | |[T4]¥/Q
E-STOP MONITOR 1B 3| |[[3 34—
15 E-STOP MONITOR 1A 2| |[T219R% |
__RED 757 [ 1 E-STOP SENSE A +24 FIELD 1 L
% 21 | | 2 E-STOP SENSE B
— WHT 31 | | 360V ENABLE A I :
—GRN_774] | | 4 60V ENABLE B WHT ACPWR !
NEUTRAL/L2 1 1
5 BLK INLET _
LINE/L1 2 093310 |
<3 '
10A 250VAC 10A 250VAC , /
. TD FUSES . TD FUSES EDGE PRO Ti REAR
L1 - Line N 7 L1 - Line s 1
S =F NiRi=
Neutral : L : /== L2- Line : L : /==
| | | |
PE Ground l : PE Ground l :
i A J £ i J CUSTOMER SUPPLIED
/77 . . 1-PHASE 100-240V AC POWER
CUSTOMER SUPPLIED | EDGE Pro Ti CNC CUSTOMER SUPPLIED | EDGE Pro Ti CNC SEE OPTIONS
POWER i Power Entry Module POWER i Power Entry Module
VAC INPUT WIRING VAC INPUT WIRING
OPTION 1 OPTION 2

SURGE PCB

Placa de surto
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Diagramas de fiacao

Fonte de alimentagdao ATX

SHEET
3-B3

229348

229403
ATX POWER SUPPLY

100-240VAC
POWER
INPUT

DC OUTPUT
HARNESS

ATX DC POWER & WIRE COLOR CODE

BLK DC COM

ORG +3.3V

RED +5V

VIO +5V STAND-BY
WHT -5V

YEL +12V

BLU -12V

BRN +24V

GRY PWR GOOD (PGD)
GRN PS_ON

GROUND 1
GROUND 2
GROUND 3
N/C 4
GROUND 5
GROUND 6
+12V 7
+12V 8
+12V 9
+12V 10
+12V 11
N/C 12
N/C 13
N/C 14
N/C 15
GROUND 16
N/C 17
N/C 18
N/C 19
+5V 20
N/C 21
N/C 22
N/C 23
+5V 24

+3.3V 1
+3.3V 2
+3.3V 3
PWR GD 4
PS_ON 5
GROUND 6
+5V 7
GROUND 8
GROUND 9
-12V 10
+12V 11
GROUND 12
+5VSB 13
3.3V 14
+3.3V +S 15
+5V 16

+5V 17
GROUND 18
GROUND 19
N/C 20
+12V 21
GROUND 22

.-

NININININ == R R -
N I RS e e e RS TN T N S R e i A S R (S el

F BLK

RED

1]+5V

2| GND

(NOT USED)

POWER DISTRIBUTION PCB

PCB2

Al'| 3-D1

SHEET

MOTHERBORD AUX 12V DC POWER

Fonte de alimentacdo ATX

PCB1
SHEET
Wl o.pg
YEL
1[GND +12V 5
BLK I 5TGND +12V 6 —YEL
3[NC NC 7
4[NC NC 8
229404
. /
2
3 |
4 / MOTHERBORD POWER
5
e 11— PCB1
7 SHEET
S A W 2-p4
0 ~_ ORN ORN
) RN oy gl BLU
2 ) ~BLK__"3TGND GND 15 BLK
13— ~_RED | GRN_ ™
Bk 4[+BV+S [PS-ON__ [16l—i
Ia 1 1
- ~__BLK o= BLK
16 ary 17/ GND GND 1920 )
T e I
- ~__YEL
19 VEL 11012V NC 22
20 ~—OaN [+ 12V NC 23| o\
21 |— 296404 ~ORN_4933.3v GND 24
22
ATX POWER SUPPLY
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Diagramas de fiacao

Fonte de alimentacio de 60 VCC

SHEET
10-D4

SHEET
9-C1

AH

223304

223303

BLK

WHT
GRN/YEL

RED
BLK

100-240VAC
POWER
INPUT

L1/LINE
L2/NEUTRAL
GROUND

60VDC
OUTPUT
HARNESS

+ 60 VDC
- GROUND

229506
60V DC POWER SUPPLY

GROUND 10

REMOTE ON/OFF 9
GROUND 8

OUPUT VOLTAGE ADJUST 7
CURRENT BALANCE 6

N/C 5

- SENSING 4

- OUTPUT VOLTAGE MON 3
+ SENSING 2

+ OUTPUT VOLTAGE MONC1
N1

GROUND 10

REMOTE ON/OFF 9
GROUND 8

OUPUT VOLTAGE ADJUST 7
CURRENT BALANCE 6

N/C 5

- SENSING 4

- OUTPUT VOLTAGE MON 3
+ SENSING 2

+ OUTPUT VOLTAGE MONC1 L
N2

GROUND 1
GROUND 2

AUX OUTPUT 12V 3
REMOTE ON/OFF 4
AUX GROUND 5
AUX GROUND 6
ALARM 7

ALARM GROUND 8

CN3|

(NOT USED)

WHT

—_

RED

] BLK

] BLK

—[no|w|A|o|o |~a|o|olo

o}
=
c

0)
Py}
pzd

QN[O O1|h|W [N —
0
2y
Z

(8}
=
~

Fonte de alimentacdo de 60 VCC

223314

60V DC PWR SUPPLY

AF

SHEET
8-C2

162

EDGE Pro Ti GNC Manual de Instrugdes 807667 Revisédo 2




	EDGE® Pro Ti Manual de Instruções
	Índice
	Segurança
	Identifique informações de segurança
	Siga as instruções de segurança
	Riscos elétricos
	O choque elétrico pode matar
	O corte pode causar incêndio ou explosão
	Prevenção contra incêndio
	Prevenção contra explosões

	Os vapores tóxicos podem causar lesão ou morte
	Segurança do aterramento
	A eletricidade estática pode danificar placas de circuito
	Segurança do equipamento de gás comprimido
	Os cilindros de gás podem explodir se forem danificados
	O arco de plasma pode causar lesão e queimaduras
	Os raios de arcos podem queimar os olhos e a pele
	Funcionamento de marca-passos e aparelhos auditivos
	Ruídos podem danificar a audição
	Um arco de plasma pode danificar tubos congelados
	Informações sobre coleta de poeira seca
	Radiação laser
	Símbolos e marcas
	Etiquetas de advertência

	Gerenciamento de Produtos
	Introdução
	Normas de segurança nacionais e locais
	Marcas de teste de certificação
	Diferenças em termos de padrões nacionais
	Instalação segura e uso do equipamento de corte de formas
	Procedimentos para inspeção e testes periódicos
	Qualificação dos responsáveis pelos testes
	Dispositivos de corrente residual (RCDs)
	Sistemas de nível superior

	Gestão ambiental
	Introdução
	Normas ambientais nacionais e locais
	A diretiva RoHS
	Eliminação adequada dos produtos Hypertherm
	A diretiva WEEE
	A norma REACH
	Manuseio adequado e uso seguro de substâncias químicas
	Emissão de vapores e qualidade do ar

	Compatibilidade Eletromagnética (EMC)
	Instalação e uso
	Avaliação da área
	Métodos de redução de emissões
	Suprimento da rede elétrica

	Manutenção do equipamento de corte
	Cabos de corte
	Fixação equipotencial
	Aterramento da peça de trabalho

	Blindagem e proteção

	Garantia
	Atenção
	Geral
	Limitação de responsabilidade
	Códigos nacionais e locais
	Limite de responsabilidade
	Seguro
	Transferência de direitos


	Especificações
	Principais características de um sistema de corte automatizado
	CNC
	Mesa de corte
	Sistema a plasma
	Caixa de controle
	Sistema de acionamento
	Controle de altura da tocha (THC)
	Console do operador
	Tocha para oxicorte
	Marcador

	Visão geral
	Características do EDGE Pro Ti CNC
	Tela de toque
	Console do operador
	Painel traseiro

	Especificações do sistema
	Configurações de eixo e E/S do EDGE Pro Ti
	Especificações do suporte motorizado Sensor Ti

	Instalação
	Ao receber
	Reclamações

	Requisitos de instalação
	Dimensionamento da mesa de corte do tipo pórtico para os motores do EDGE Pro Ti
	Posicionamento dos componentes do sistema

	Montagem do CNC
	Padrões dos furos de montagem da parte inferior do CNC

	Montagem do THC
	Sensor™ Ti THC
	ArcGlide THC
	Introdução
	Tipos de aterramento
	Orientações

	Diagramas de configuração
	Configuração dos eixos X e Y
	Console do operador
	E/S do painel frontal

	Alimentação CA
	Alimentação de entrada
	Cabo de alimentação
	Aterramento do chassi

	Portas de interface
	Interface Hypernet®
	Interface LAN
	Interface USB
	Portas seriais

	Conexões do sistema
	Aterramentos de proteção dos cabos

	Conexão da parada de emergência (E-stop)
	Auditoria de segurança
	Amostra de circuito de parada de emergência (E-stop)
	Circuito de segurança do EDGE Pro Ti
	Circuito de teste da parada de emergência (E-stop)
	Cabo de E-stop

	Conexão do motor
	Configuração dos eixos
	Motor (031143)
	Circuito de regeneração
	Cabo do motor


	Conexão do codificador
	Cabo do codificador

	Conexão de E/S
	Cabo de E/S
	Configuração de E/S
	Entradas compartilhadas
	Modos de entrada
	Circuitos de E/S

	Tela Configuração de E/S

	Conexão do plasma
	Conexão do plasma para sistemas a plasma Powermax
	Conexão do plasma para sistemas a plasma genéricos
	Conjunto da interface de plasma (228256)
	Conexão do plasma em sistemas a plasma HSD130

	Interface do suporte motorizado
	Cabo de interface do suporte motorizado

	Conector de alimentação auxiliar de 24 VCC
	Cabo de Hypernet e LAN

	Operação
	Operação do CNC
	LCD com tela de toque
	Navegação da tela
	Ajuda
	Exibição de manuais adicionais
	Mostrar marcadores

	Operações automatizadas
	Assistente de Alinhamento
	Assistente do CutPro

	Atualização do software Phoenix
	Atualização do software
	Atualização da Ajuda
	Atualização das tabelas de corte


	Manutenção e diagnóstico
	Introdução
	Cuidados e manuseio da tela de toque
	Telas de toque, gotas de água e movimentos não intencionais

	Manutenção do THC
	Limpeza
	Lubrificação

	Testes de diagnóstico
	Testes da interface da máquina
	Testes de LAN e Hypernet
	Teste serial
	Teste de USB
	Teste de parada de emergência (E-stop)
	Teste de E/S
	Testes do plasma e do suporte motorizado
	Teste do painel do operador

	Localização de defeitos
	Introdução
	Situações comuns
	Partida
	Visor
	LED
	Falha de entrada
	Falha na saída
	Hypernet
	Conexão LAN
	O circuito de regeneração permanece ativo durante mais de 25% de um mesmo corte.
	Problemas de movimento
	Problemas de comunicação serial
	O CNC não está reconhecendo um dispositivo em uma porta USB
	Problemas de qualidade de corte ou desempenho do plasma
	O CNC está excessivamente quente.
	Carregamento de arquivos

	Localização de defeitos da rede sem fio

	Locais dos componentes e informações
	Placa do painel de controle do operador (141058)
	Placa-mãe (141110)
	Painel de distribuição de alimentação (141153)
	Placa MCC para 4 eixos (141191)
	Placa do utilitário e de isolamento serial (141307)
	Placa de interface de plasma (141267)
	Placa de E/S de relés (141278)
	Placa servo CC para 4 eixos (141281)
	Amplificador servo (228360)

	Placa de surto (141287)
	Conjunto da interface de plasma (228256)

	Lista de peças do EDGE Pro Ti
	Peças do EDGE Pro Ti CNC
	Peças do Sensor Ti THC
	Conjuntos de interface
	Conjuntos de circuito de segurança
	Conjuntos de diagnóstico
	Cabos
	Conjuntos de conectores de cabo
	Conjuntos de PCB
	Conjuntos adicionais

	Diagramas de fiação
	Símbolos do diagrama de fiação
	Fiação do sistema EDGE Pro Ti
	Placa-mãe
	Painel de distribuição de alimentação
	Placa do painel do operador
	Componentes do painel do operador
	Placa do utilitário e serial
	Placa MCC
	Placa de E/S
	Placa servo para 6 eixos
	Placa de surto
	Fonte de alimentação ATX
	Fonte de alimentação de 60 VCC




<<
  /ASCII85EncodePages false
  /AllowTransparency false
  /AutoPositionEPSFiles true
  /AutoRotatePages /All
  /Binding /Left
  /CalGrayProfile (Gray Gamma 2.2)
  /CalRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)
  /CalCMYKProfile (U.S. Web Coated \050SWOP\051 v2)
  /sRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)
  /CannotEmbedFontPolicy /Warning
  /CompatibilityLevel 1.5
  /CompressObjects /Tags
  /CompressPages true
  /ConvertImagesToIndexed true
  /PassThroughJPEGImages true
  /CreateJobTicket false
  /DefaultRenderingIntent /Default
  /DetectBlends true
  /DetectCurves 0.1000
  /ColorConversionStrategy /LeaveColorUnchanged
  /DoThumbnails false
  /EmbedAllFonts true
  /EmbedOpenType false
  /ParseICCProfilesInComments true
  /EmbedJobOptions true
  /DSCReportingLevel 0
  /EmitDSCWarnings false
  /EndPage -1
  /ImageMemory 1048576
  /LockDistillerParams false
  /MaxSubsetPct 100
  /Optimize false
  /OPM 1
  /ParseDSCComments true
  /ParseDSCCommentsForDocInfo true
  /PreserveCopyPage true
  /PreserveDICMYKValues true
  /PreserveEPSInfo true
  /PreserveFlatness false
  /PreserveHalftoneInfo false
  /PreserveOPIComments false
  /PreserveOverprintSettings true
  /StartPage 1
  /SubsetFonts false
  /TransferFunctionInfo /Apply
  /UCRandBGInfo /Preserve
  /UsePrologue false
  /ColorSettingsFile ()
  /AlwaysEmbed [ true
  ]
  /NeverEmbed [ true
    /Arial-Black
    /Arial-BlackItalic
    /Arial-BoldItalicMT
    /Arial-BoldMT
    /Arial-ItalicMT
    /ArialMT
    /ArialNarrow
    /ArialNarrow-Bold
    /ArialNarrow-BoldItalic
    /ArialNarrow-Italic
    /ArialUnicodeMS
    /CenturyGothic
    /CenturyGothic-Bold
    /CenturyGothic-BoldItalic
    /CenturyGothic-Italic
    /CourierNewPS-BoldItalicMT
    /CourierNewPS-BoldMT
    /CourierNewPS-ItalicMT
    /CourierNewPSMT
    /Georgia
    /Georgia-Bold
    /Georgia-BoldItalic
    /Georgia-Italic
    /Impact
    /LucidaConsole
    /Tahoma
    /Tahoma-Bold
    /TimesNewRomanMT-ExtraBold
    /TimesNewRomanPS-BoldItalicMT
    /TimesNewRomanPS-BoldMT
    /TimesNewRomanPS-ItalicMT
    /TimesNewRomanPSMT
    /Trebuchet-BoldItalic
    /TrebuchetMS
    /TrebuchetMS-Bold
    /TrebuchetMS-Italic
    /Verdana
    /Verdana-Bold
    /Verdana-BoldItalic
    /Verdana-Italic
  ]
  /AntiAliasColorImages false
  /CropColorImages false
  /ColorImageMinResolution 150
  /ColorImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleColorImages true
  /ColorImageDownsampleType /Bicubic
  /ColorImageResolution 300
  /ColorImageDepth -1
  /ColorImageMinDownsampleDepth 1
  /ColorImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeColorImages true
  /ColorImageFilter /DCTEncode
  /AutoFilterColorImages true
  /ColorImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /ColorACSImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /ColorImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /JPEG2000ColorACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /JPEG2000ColorImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /AntiAliasGrayImages false
  /CropGrayImages false
  /GrayImageMinResolution 150
  /GrayImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleGrayImages true
  /GrayImageDownsampleType /Bicubic
  /GrayImageResolution 300
  /GrayImageDepth -1
  /GrayImageMinDownsampleDepth 2
  /GrayImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeGrayImages true
  /GrayImageFilter /DCTEncode
  /AutoFilterGrayImages true
  /GrayImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /GrayACSImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /GrayImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /JPEG2000GrayACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /JPEG2000GrayImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /AntiAliasMonoImages false
  /CropMonoImages false
  /MonoImageMinResolution 1200
  /MonoImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleMonoImages true
  /MonoImageDownsampleType /Bicubic
  /MonoImageResolution 1200
  /MonoImageDepth -1
  /MonoImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeMonoImages true
  /MonoImageFilter /CCITTFaxEncode
  /MonoImageDict <<
    /K -1
  >>
  /AllowPSXObjects false
  /CheckCompliance [
    /None
  ]
  /PDFX1aCheck false
  /PDFX3Check false
  /PDFXCompliantPDFOnly false
  /PDFXNoTrimBoxError true
  /PDFXTrimBoxToMediaBoxOffset [
    0.00000
    0.00000
    0.00000
    0.00000
  ]
  /PDFXSetBleedBoxToMediaBox true
  /PDFXBleedBoxToTrimBoxOffset [
    0.00000
    0.00000
    0.00000
    0.00000
  ]
  /PDFXOutputIntentProfile (None)
  /PDFXOutputConditionIdentifier ()
  /PDFXOutputCondition ()
  /PDFXRegistryName ()
  /PDFXTrapped /False

  /CreateJDFFile false
  /Description <<
    /ENU ([Based on 'WCI Print'] Use these settings to create Adobe PDF documents suitable for reliable viewing and printing of business documents.  Created PDF documents can be opened with Acrobat and Adobe Reader 5.0 and later.)
  >>
  /Namespace [
    (Adobe)
    (Common)
    (1.0)
  ]
  /OtherNamespaces [
    <<
      /AsReaderSpreads false
      /CropImagesToFrames true
      /ErrorControl /WarnAndContinue
      /FlattenerIgnoreSpreadOverrides false
      /IncludeGuidesGrids false
      /IncludeNonPrinting false
      /IncludeSlug false
      /Namespace [
        (Adobe)
        (InDesign)
        (4.0)
      ]
      /OmitPlacedBitmaps false
      /OmitPlacedEPS false
      /OmitPlacedPDF false
      /SimulateOverprint /Legacy
    >>
    <<
      /AllowImageBreaks true
      /AllowTableBreaks true
      /ExpandPage false
      /HonorBaseURL true
      /HonorRolloverEffect false
      /IgnoreHTMLPageBreaks false
      /IncludeHeaderFooter false
      /MarginOffset [
        0
        0
        0
        0
      ]
      /MetadataAuthor ()
      /MetadataKeywords ()
      /MetadataSubject ()
      /MetadataTitle ()
      /MetricPageSize [
        0
        0
      ]
      /MetricUnit /inch
      /MobileCompatible 0
      /Namespace [
        (Adobe)
        (GoLive)
        (8.0)
      ]
      /OpenZoomToHTMLFontSize false
      /PageOrientation /Portrait
      /RemoveBackground false
      /ShrinkContent true
      /TreatColorsAs /MainMonitorColors
      /UseEmbeddedProfiles false
      /UseHTMLTitleAsMetadata true
    >>
    <<
      /AddBleedMarks false
      /AddColorBars false
      /AddCropMarks false
      /AddPageInfo false
      /AddRegMarks false
      /BleedOffset [
        0
        0
        0
        0
      ]
      /ConvertColors /NoConversion
      /DestinationProfileName (sRGB IEC61966-2.1)
      /DestinationProfileSelector /NA
      /Downsample16BitImages true
      /FlattenerPreset <<
        /PresetSelector /MediumResolution
      >>
      /FormElements true
      /GenerateStructure false
      /IncludeBookmarks false
      /IncludeHyperlinks false
      /IncludeInteractive false
      /IncludeLayers false
      /IncludeProfiles false
      /MarksOffset 6
      /MarksWeight 0.250000
      /MultimediaHandling /UseObjectSettings
      /Namespace [
        (Adobe)
        (CreativeSuite)
        (2.0)
      ]
      /PDFXOutputIntentProfileSelector /DocumentCMYK
      /PageMarksFile /RomanDefault
      /PreserveEditing true
      /UntaggedCMYKHandling /LeaveUntagged
      /UntaggedRGBHandling /LeaveUntagged
      /UseDocumentBleed false
    >>
  ]
>> setdistillerparams
<<
  /HWResolution [2400 2400]
  /PageSize [612.000 792.000]
>> setpagedevice


